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Nomenclatura

L, = longitud Total {(mm)

lg = Longitud Anterior {mm)
L Longitud de Corte fmm)
L, = Longitud Ulterior {rmm)
Lo
n

n

= tongitud de Punta (mm)

= revolucionses por minuto {r.p.m.}
O, = Diameftro de la Pieza (mm)
Om = Diametro de Operacion (mm)
Qs = Digmetro de la Broca (mm)
Oy = Diamefro Final {mm)

O, = Diagmetro Iricial mmj

P = Penetracion {mm)

S = Avance {(mmirev)

Tm = Tiempo de Mocanizado o Principol {min)
Ce¢ = Costo del Equipol $ )

Ap = Anos a Depreciar {onos)

Cy = Cosfo def Llubricente por litro { §)

L = Litros de Corga Requeridos (litros)

E = Envejecimiento o Duracion (horas}

Cam = Coslo Anual del m™ ( § )
Ar = Arec del Equipo (m)}

Ay = Area de Maniobras (m”)
Sar = Salario Anual integrado { §)
Dp = Dias Productivos al arno {dios)

HHp = Horas Hombre TIrcbajadas al Dia (horas)
Com = Costo Anuci del (m) $}]

Ar = Area Total del inmueble [(m-°)

Apr = Area de Produccion Total (m?)

Ce = Costodel Equipo (S}




Neag = Numero de Fquipos

Ap = Afios g Depreciar {ofios)

C, = Costo de la lurninaria( $§ )

N, = Numero de luminarias iguoles

E = Envejecimiento o Duracion {horas}
Sar = Salario Anval integrado (S}

Neg = Numero de Fmplecdos en ese nivel
$c = Precio del Combustible { $/ Ito. )
Ca = Consurno Aproximado { km. / Ho. }
Ny, = Numero de Vehiculos iguales

Dp = Dias Productivos al ano (dias)

Siws = Precio del Kilo Watt Hora (S )
Cxvs = Consumo { Kw )
Ne = Numero de Fquipos iguales

Dp = Dias Productivos al ano [dias)
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introduccidn

En base a los conocimientos adquindos duiante un periodo de aprendizaje
se observé que los Mmétodos hadicionales para @ calculo de pardmetios de
maquinado son manuadles y se puede llegar a cormetar algunos enores, comao 1o
es e escoger valores 1&Ccnicos que NG Gonespondan al matenal o omitit datos

impotantes. por ello s& dECIIG dasaroilia un PIogIarma de COMpUio gue tuvierq
@ valuQaion de Hempos y costes

como objetivo el agilizar toda Ia metoaohnd
de (0s proxcensds oxor desprendrrientd de viruta. Las  restriccionas oz este
TIENOS 2 1Oreado

ProgramaQ s <yua SOokarmants s

Y SOCAIER O ClDmide N TN Qg fQ

Este sistarma pueds ser UsaugD |

ensenanza MmMaedaia supenorn, N oS TAallerees O sirmobErmiaerte QT ark 20 2 esairollo
L R S [N S o1 =1 disenar

de la ingeniena o= OrOAuatD cleenitel ofis 121 inudust

piezas en maetalas, Modaoias y i she

CTONCEIOS CRAMENTaes TJue puedan
oSO s una

Para ello s han dotailaddc alguns

I elatyoraornn e su

2y ja D

Selvir al usuano
D UNCY PTIIVOE Clondiad en ia

O i QO Qs

mMAQuUING herrarmicnic, oo

D5 SRJUIeNH S DQRhUOS

estrategia Que & OnQiizaie e los «

o1 el caiculo de

El resullodo e estcl [DRECHa CIermunaucy S HommesD
Os5tos Al prociucty Mmanafacturadd oara Que

parGametros y ia evaluacicon dae

sean reducidos al MaxiMmao, SIS e @S5I MITINGD und NeirCFTIaETHS Quee senara

SO

de apoyo al departamento adrministiativd o de sopornte: t

Si ahorg NOs enfocamos a K parle economuca s2 verd Que ©s de suma
impontancia introducir o Nuestria ase de datos una informacidan fidedigna. pora

que pueda proceasar resultados precisos v reales de ia situocidn en que puede



estar el producto o la empresa. es decir si esta fabricacion puede tener ia
capacidad para ganar dividendos, perder o simplermente no ftener ninguna de

las anteriores.

Para que el sisterma puada dar internvalos de confianza sequros en Nnuestra
toma de decisiones fue necesario realizar un estudio administrativo de todos los
gastos que tiene una empresa y poder de esta manera dar una valor exacto de

Ia pieza fabricada, estos conceptos son detallados en el fercer capitulo.



1. Conceptos bdsicos en Ia operacion de una mdaquina
heramienta

Para piezas Que requieran de geometra muy complejas, tolerancias muy
cenradas y acabados excelentes es Necasario eMmplaqrl un proceso pOr anranque
o que se hace es tabajar la pieza de partida

de viruta. por 1o general,
previamente por medio de procediminntos de ios lamados sin aranque de

viruta, de tal modo que el aranque de viruta saa despuds Mmuy pequeno.

Todaos estas MmaqQuinas Habhaan con una haenamierta, rzon oo 1a cual se
=, Jos tornos. ks rmaquinags de

faman Mmaguinas heramientas.  oistinguienda

fresar, de taladrar, las de iecnt

LMiZzar sOobre: un

iGN Que g

D 20 1 T

Al maquinesds
23D e it sUus SHIMINSION:S

Ty Tespranaddirriesr vh D3 virgt

material por . y
y acabqdos axte

fundamental N wn o

U pierza Uil ) mmaauenedds es

Iar

JESTO0 I o

S OMiNQle
SOOI G2 IOS MMIAlenQies mesdiante el uso

[aais] e

de herramruentas o oot Ei <.

rebabas para descubrin e tamanT y
koxgrarsee pror bos macios, So puc

I3 4GSy il cie la piesa o

LJIanaes

Slage

magquinado tamibiern o

afirminar @i

osonG Famien s Do

trozos por dive
CHOQUITMICOS ty e senido

matenal utiizando o Qroo oERCIfC s D s §

felge

ultr@sonico. Sir @rroango. Qran pearrts o

o SIS S e Mo Tatic (o I ) OFeS QuE

una heramianta e
DCIda de corte y ka polencia dae

directaments & k1 rDaQuinabiidaa son ka v

corte.

orfe: Jde la

= b JehiMne: Comaa kK orapider de

herramienta sobre la pieza de tratojo en un deterMminado tiempo v sus unidades

estardn dadas en m/min.
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Para explicar a las fuerzas de corte que intervienen en el desprendirmiento
de material y el contacto de una herramienta es necesario utilizar un esquema
que facilite mejor Ia comprensidon de estas, es decir existen tres tipos de fuerzas
que afectan a un material una de ellas s la fuerza de friccion f, que actita sobre
la superficie de ataque o cara de la herramienta. la segunda es la fuerza normal
N, vy la resultante de estas dos fuerzas. F,, es la tuerza que se ejerce sobre la pieza
Qa maquinar {fig. 1.1).

1r = Fuamra de fncsion
NI~ Fuomza normnat & 10 Tuara oo
fRacidn tr
Fir s FLQIZQ O G090 (osstart <.
N =FUGIZA NOATYE O DIan de
1.
S= Fuaa Ga cizalahaa
=FUAZa rAstant & soten b

[N P

1O 1.7 TIDOS o 1Uei223 ks CHSTLIN GF LIPRD £A0RTeD dua T3Te o

El avance da orngen al espesor de ka viruia vy se mide on mm/frev de fa
pleza. Para los distintos trathaios en tomo Gue exigaen avances diferentes como o
son para desbastes y afinados

El movimiento principal o movimento de corte noe es mdas que el
movimiento de la iotacion de ia peza .

En ia figura 1.2 se epresentan algunas herramientas mono punta que sen

empleadas con mayor tfrecusncia en operaciones de tomeado.



tLongtud de Pictunchdod de code ---- - g memo paro ambas hertamiertas
embonamiento

del fiio dee corter Longtud de embonamiento Avance --- lo msma
\?{ de tlo conarte paro ambas hetrarmientas
p @ E> Espesor de
g __T 1a tebaba
\
Estdio D Estdo A

o Bpesor e ia
reboba no coaitoda

Fig. 1.2 Diferencias entie 1os ponahenarnientas de eshio A y estilo D en cuanto g profundidad de
corte y longitud de encaje G tilo cortanta

2 tener una

Enla fig 1.3 estdn representanas s diversas formmas que o

hercmienta de corte. ias Hes DIMmes Qus s mQrean CIS 1L CZON Mayod

frecuencia se legan @ utihzar ¢n k3 naustng ©F usd QU 2 ke il s Mmuy divelrso,

culares o

por ejemplo (os buriles e fOrrma 32 usan RaAa Macuinarr Cunvatures
ias herraomientas de fdataar s usaon solo para fiesshas o a@s, «n ias cuales

redondaan s SsquUINOIS INDSAIes <N s omibnos

e

| [

Bouril pors <orts por
abnis o pora ranarsde

Surtl deracno pars Furat aoranhe para Burtl darecho purs Burit s 607 pave
PR AN e TGS e PR proeloleyhpohduit

TRC TR

Bruril de pruncn <o
Eara 4 .

[

Fig. 1.3 Tipas de hermamientas para el lomeado



Angulo del filc
del extremo.

Cuerpo

Anguio de avise
dei axtremo

ﬂ N

Radlo de nanz

=

'

Inclinacion
hacia atras

|-

Magnitud aa los anauis G coita de una henarmienta de omnear.

INnchnacion Interal

Fig. 1.

La magnitud d= 1os anguio: s fige por la ciase de material que

se va a frabajal con el objeto de aue N S rompa et filo. Bl material duro exige

=) i

31

un Angulo de fild Mayor G 2nal bianao. en ia figura 1.4 se hace una

descripcion d= 1a heramisnt<s O

ARCHo de ia 1eBabS

anguio delliio ge
code del extiemo

Fig. 1.5 Vibracion de ia herramienta v representacion del angulo de corte

w




El dngulo de ataque tacilita el arranque de viruta, sin embargo. No podrd
aumentarse armitrariamente porque el

pequeno.

anguio de filo resultaria  dermasiado

£l incremento en @l angulc de filo conante lateral puede ocasionar

vibraciones de la pieza de trabajo o de 1la herramienia, como se muestra en tas
fig. 1.5.

Es importante menaionar Que el hipe de rehabha que se forma puedes llegar
a ser perjudicial para 2! ac

CACO de la pieza es decin, st damos avanacs2s finos y
de poca profundiddacdt se prroddielindg una Mmarana de rabatx de 1o naturdieze de

aiambre (fig. 1.7). con filos aQudos, adn contando Core un 1OMmiEsdd ¢

¢

sl icialele sl

en la henamienia Comso 52 pueds obsanvar en ka figgura 1.7 1as ¢

15 HQrgas
pueden desprenderse de fa neramienta enrmollandoss subitarrvante an la peeza
de trabajo vy ser arrastiracdkas oo

o rmaquina. En ovirtudd e cae los

reboba son cormo Hilos g s

21 pueEden OCus

SO MAICas Uy

cambio si @ dan OwINCDs fu

25, COfles profundos v L ONEUe de ing

inacidbn
pequent se tiende a favorscar o enrollaomiente de 1o alxana Que 52 hace
Quebradiza (fig. 1.0}

Fig. 1.4 Rebabxa corno vy quebradiza



Fig. 1.7 Rebaba de natwraleza de alombore

Se entiend: por tluidos de corte g 10s que frecuentemente se les llama

lubricantes o retrigerant

comprendean a ios liquidos y a bs gases que se
aplican al material Que s voya a coitar v la heramienta, con el objeto de

facilitar 1a op=racion e aoite:

El prop:

cgalienta Nasta una bermparatuia

T i sl con IGNTCTET HIG I DEnamieEnia v avitar que esta s

xdusca o dureza y k) resistencia a g
abrasion. Otra PIoEROsG 2y rmantenar (1ia g paaza de rabxaio, impigiendo que sea

maguinada en fonTa alkabaeada o optener Amensionas finales  inexactas. El

hecho de tubiricar

AISUITICY «2ae K VEC Y oM e

Jaste de

9

heramienta evitando fa genaiacion

>GRO

Los Huidos parQ ot 968 Fruc=a

clasiicarn der 1a siguente manana:

1.- Aire para succionar O para sopiarn £l iro inducicdo <1 aire s usa muchas
veces con ias opxeracionas ¢ rechificar y peaedorar el tuend gis. Su propdsito

principal es quitar pequenas virulas o polvo, aungue cause cierto enfriamiento.




2.- Aceites emulsiicables. Estos constan de un aceite soluble o pasta
emulsificada con aogua en ia relacidon de una parte de acelle por diez a cian
partes de agua, lo cual depende del lipo de producto y de ia operacion. Este es
un fiuido para corte de bQjo COsto vy 5 usQ ParQ casi todos 10s HDos de cofe y e
rectificado al maquinatr fodos 1os Hipos de metaies.

3.- Aceites, Son paia CGrtes de mietaies, s usan donada 1 ubncacidn mas

qQue el enfiamiento es esencial @ en 1os cortes doe

alto rada de acabxado,

aungue AlguNas vecoas se@ oblienen acanadOs SUREHGIES COn IS @rmulsionas,

4.- SUSTaNCIAas auUIMITas y sinioticas. FStas Commean wuna foamilioy ao fiuidos Cie

corne Que son UNG CoMDINAcion de QQua y e vards G0ontas QUimircos. ormo

TMINAs, NITUrOs, tOSTaTS, SO v Camipuesion e asule

[BIaLtatle)

s agreagan
para  evitar ia oxidacis

1, PAra alond@r sl CrIUCT Y a0 reduci 9 tenscon

superficial. La Mayor Larte de @505 Guicios GQUINiCOs SO OnEQaomss, o0 Qlgunos

son lubricantes

Como regla general sila velocidad de corte os obapr  der 23 rrymin se
deben usar aceites y para velocidades armitba Ac 30 mymin se recomienda 1os

fluidos a base de agua.




2.Sistermatizacion y control de operaciones en procesos por
desprendimiento de viruta

La idea de la sisternatizacion de ia metodologia para evaluar ef costo real
de una pieza mMaquinada eor arranque de viruta, es la necesidad de redyCir el
tiempo v el esfuerzo del calculo en e tiempo Jde fabricacidn y «©f costo de la

pieza. Para obtener asks s detinitivo el ocuparn heramientas de inforrmacion
adia y confiable los datos

RSO Cir UG rmane . Ot
Para elo e@s necesarno que se defina
ey s@ propone la

actuales ks cudies or

U,

oCUPAdOs COMUINMICT e I S Ui

“ il FERIIER B & (8 [ 97

qQue CQUIpD® w2 Oy iy o

siguiente.
Requeerirmieantos Jdel sistermic
dTOITente: encontramos . en la industria

TrasdnGE oA o runcionamiento del sisterma

En base ol

desglosarmaos s Caract.

que se desarralarnd.

T EiBTErIA ORErativa d admputo MS-CXOS, el

Sistexrma cnxeranve: |
=rsiony 3.0 y posteriores.

PIOQIoMaA Puede CSOMEr (J@sihs su v
VAT k28 T BQUIDD SOM

Harchwaore:
-Sisterma IBM 1
-Bus ISA de 16
-Espacio en disco Gurd <t 1 MB

Drive de 3 07 720 0 1 .24 N8
-640 KB en Mearnornia Convencional

D1y RANA

-1 MB en Merm
-Monitor vGAa

-Procesador 385 O suponas

Sortware; En ia reqlizacion de todo sisterna de computo es necesarnio el evaiuar
la heramienta de programacion vy base de datos queé rmds se adecue a ia

12



solucidon del problema. sin desperdiciar recursos o sobrecargar tareas que
degraden el sistema. En base a los conocimientos que se tienen en el area
computacional se ha decidido utiizar un lenguaje de programacidn acorde con
10s requerimientos det problema pianteados en este trabajo vy gue cumpla con
tas siguientes caracteristicas :

- Confiabilidad

e Seguridad

e Manejo ophmo y tacit acceso a la base de datos

e Compatibilidad con las principales hases de aatos

« Capacidad dx SN Y WINes prostarnios dex visual fox de Windows

e Enlace con el Q0% cde I ase instalador do horahwane v sistormas operativos que
existen en Maéxico, va que tiens un ampho rango de trabdio y compatibilidad.
(XT-586, MS-IXDS, DR-DOS, Novell-DOS)

e Software de 8 Dits, Que s pueds cambiara 16 0 32,

« Continuidad en o desarrolla de nuevas aphicadionas

e Compatbitickad con holas eieshonizgs o SAa Ul e axpxortar O importar

datos.

= LnQuQie se Py ST SOMaIno el

it

£ A tenido s

Una vess qusr Q

1 b QNG mientiaas ot O35 HDOS

FOx Pio cha MICrosoft ™ orQues Curmips

2O O eSO 5120 QNS

10D Uyl

de ienguagjes [sigebilely

mencionadas. CoOMma AemipIo drenmnos Que algunas Henaem K initaois w10 oose

ante an g

de datos., mientias que el seleccionado Ocura 1 mMermicria i
computQdora, otrd de los detalies e@s Que [a velocidad de fransitusion N aQlgunas

Tas

puede ser muy lenta pero también existen vanlajas sobie @ste qua
de esta

potentes pero el obstGculo es que Su NIAaN@io B85 muy
manera se podrian seguir dando diferencias impontantes deael porque sa escogid
el Fox Pro la cual no es el objetivo de este trabajo.




Impresora: Siendo el sisterma compatible con cuaiqguier tipo de impresora de
matrz de puntos. tecnologia ldser. inyeccion de tinta. térmica o inyeccidén de
burbuja, o Mmas recomendable a ocupar es una impresoia de matiz de punto
con ancho de carro de 10 pulgadas y con ermulacion de Epson © 1IBM Proprinter.

Para la realizacion de este sistema se liene que reunir 1os  siguientes

elementos:

e  AnNdiisis del sisterma  tradicional de traboajo
Istermdtica de trabajo

e Implantacion de rmetodologia
» Diagrama de flujo dontorrmacion vy tareas

e Vinculacion e daics v latias

« Modelos matermaticos

e FEleccion de l2nguaije e pioramiaeion vy base de datos
e Eleccion de ia platagtonma do hardhware

e Prograrmacion

= Prueba

Una wvez Que fue analizadgo el mdétodo  hadicional de maquinado  se
implanto un metodn de rapajo vy posterormente s2 determind el tipo de
lenguaje en gue se daeberia dasaroliar ka pagqueterda segln las caracieristicas

que fueron antaes MeNCionaaas

Reunidas las necesidades s¢ procedio a realizar o programacion en Fox

Pro de Microsoft * no sin antes haber hecho un procaedimentoe por meaedio de

diagramas de (luio Que NOs pelmitieran sjecutal con Maysr laciidad ios pasos a
seguir. se practico con una pequena base de datos para saber si se estaba

tormando ios valores deseados, al saber que efecfivamentse No tenia




problemas se empezd a disenar la paqueteria y para ello fue necesario
hacer bloques independientes de programacion para que al final pudiera

haber ung vinculacion de datos y bloques como se muestra a continuacion.

DIAGRAMA DE BLOQUES

o
{ NATEREALE N g

U .
C e W HERRARIENTA ;

- + .
LAC RAPIEN) pLAOLd ) \}

.

{ OPFLERACTONES

-
i [RIEN
l A TUALADRAR

T TOPERACION _!.- SR J

1

[P T
{ RESULTADOS '

1s



Utilizacidn del sisterna

ENn este capitulo solo se dard una explicacion de ios puntos de merito. Para
poder gjecutar éste programa primero deberd crear un directorio en su sisterna
operativo con el nombre de SISVI y copiar et disquete 1 de arrangue del sistema.
una vez cargado introducird la letra “F” o “f" y colocar el disquete 2 en su unidad

de disco flexible y teclaear PORTADA.

Si se requiere una modificacion al programa deberd consultar el listado
que aparece oan @l anaxo. Nodificado en el

disquete del programia RO Causarn ena caida del sistema.

pers cualquear valdr Ques 560

Al sistercr s2 Jdesplagordn tras ventanas en una

Cuandd se2 hayds ntioanos
pantalla la primeera o Que s¢ nhoduzean kas dimensiones onginalaes de g
pieza Q MaoQuinaQr, &5 adin, G el materna! No detb>e tenar minguna aiteracion y su

unidad dimensional CsTard dada en milimeetias, a cual s obsernva en la fig. 2.1,

Lonmaroa cagine! re M eneal

DRI A0 fos] TTY T ear 2t

LoPGiu Tl et i

[narmetta pugwat 5=1
ererenal

Frg 2 1 INnooGCcion de de nensianas

La siguiente ventana muestra e material gue se va a trabajar. se dan
Qrias opciones para que s¢ elija ko mdas correcta. pero en caso de no encontar
el material @ maquinar s& elegira la opcidn de ayuda en la cudal se desplegara



una ventana do ayuda donde se encuentia una lista de las normas de 1os

materiales y de osta manera s podr s TIONC 1 OECian mcs acleacuaca

(figura 2.2},

En la vaentana e materiales Que desoliexga el progearna dor clos

normas DIN vy 1 AISTO SAE COMmMo s mMuestia  Continuaaidn ©nla tigueg 2.2,

TERIAL [| :
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6 harrs dnbptmm T
T6 hazta GUbphrunS
37 hasta ot prmmd
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Dbl tad0b b

A0 haar e Sh b e

22 FUNCRCUON
23 =310

[ "

S0 i
51 maat

I

P1Oogi iy
P2 HTGU

Estas oo
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T ORNEADC £0 ERIOR TORNEADO INTERIOR
AC. RAPIDO PLAQUN A AC RAPIDO PLAQUIT A
10 DESBASE 12 DESRASE tq DESBATE 16 DESBASE
11 AFINADO 13 AFINADO 15 ARINADO 17 AFINAGO

18 Of RA OPERACION

Fig. 2.3. Eleccion de 1a opeiacion A fealzar vy de ia henarmenta de corle
Ya seleccionada la heramienta de core se escogerd la operacion a

reqlizar, pero en caso de que se haya cometido algun enor como o es el
presionar una tecla de tomeado intenor v el redalizar una operacian de tomeado
exterior. el programa de inmadialo mandara un mensaie de @nor, si esha es muy
grave se lendra que inicializar de nueva cuenta el programa de lo contrario dard

un valor por detaul y continuaia su procedimiento (figura 2.4 y 2.8
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21 CILINORADQ INTERIDR o6 HO)CN?D INTEFICIF
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Fig 2 5 Seteccion detl hpo de maguinado




Pero si ias selecciones son correctas la computadora abrird una ventana
con las dimensiones originales de nuestro material y preguntard cudies son las
dimensiones parciales que se van a trabajar en mm segun la operacion gue se
este realizando. en la figura 2.6 se representa la ventana de operaciones

parciales a trabajar.

LONG. PARCIAL = 12

£TAS SONLAS DIVIENIONES R RIDDUCIDAS

DRANETRCY ORIGINAL = =]
LONGRUD ORIGRALS 77
DIARMETRO A CULINDRAR » KR

UDNGIUD DEL SUINDRA DO 7

LONG, ORIGINAL= 72

Fi D 6 Menr@na Ge ChrNe RN G Qs

los xrQrmiaetros Mas imeornantes, ia

Ya que se han seleccionado oo
IO,

MAQUING Nos QoG 1Aos 10s valores Hins v Cahzulaaos ae i3 panmer

OGUNGS e BSOS

SUHCIAOS s

aunque s tendrG Mas adelante un cuadio de

valores No aparecsn en dicho cuadro, como o as la longtud antenior,

ubricante etc. (figura 2.7}
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22 REFFENTADO EXTERIOR 2% TRONZADO AVANCE vonun
23 REFRENT ADO IN TERIOF 27 TALADSADD LUBRICANTE  ACCITE OF

ESTAS 50N LAS DIMCHNSIONE § NTROOUCIDAS

DLAME TRO UFIGIAL - es
LONGITUD ORIGIVAL 77

OIAMETRO A CILNORAFI - a2 MATESBAL § T 5 ’
OMNGITUD RLINDRADO i o Az BT S0

- voos - HELS, O CORTE A BoPibo CF.

Fig 2.7. Datiodo derecho se muestran algunos pararmehos catculaoss
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Por ditimo se tendrd una represenfacion de todos los valores en una tabia

de presentacion, la cual se indicara ka fecha de realizacion de 1a plezo v se dard

unaQ lista de oparacionas Que fulron redlizadas. hasta llegar a obtener el

maquinado final © producto lemninado. asi como 2 tiempo y el costo que

iMmplico reqlizar e proceso PO desprendirnien!o de viruta.

FROCESOCOMN ARRASQLL DL VIR T A
PRk s TR

OPERACION [ee] Nean RSETRN T, Nl Liem Ceman
(mimny Gmmecs cepn (ronny (rmuta) (posem)

{TEN 22 100 “o 3610 o 1 TEa o oo

1 Art 20 o050 109 108 1 30020 o oo
CIL INT DES a0 100 o 05T 7t 52844 © 0000
CHl. EXT DES E 160 =0 aso a 1T 0.0
TRONZADO t o i EEZRI 3 05158 o oo
LT o auon

LA ST YR

VIMPRIBIR 0t

2 OTRA OF
Command  HuC

RACION 11 3 SALIR 1 2 BORRAR REGISTROS
EMPRE n "

" oRec 9

DEOCTO WS HeGlizQdOs

ST e G HR T S AU G LR TS K

Fig. 2 B Cuacho e romstacio
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Hhasta Cf MOMIENTQ y o0 FOMCIITT s D sRzer G0 D00V CHENE, e e Caso de

que NO Sea utiizaaia s piuex Ghepar 1 cormutQclon apxIgadda G liemigxe Gue

RN DU TR ST L Io}

SEQ NECESQNic s Qi 830
CUITW U OO, O COHRCTO sQlexTekonar e2sto

IR RN B I PN NP 1 N

opcion.

3 DS

QA (T

Para obtana o

que se glimenie a ia ba e Catos Con va

DO dde conocer sies factiole

situocion econdrmica da esae Mmoments con @l
on de Qanancicad, ya que de o contratio se

producir AiChQ pieza y banar un rmar

considerQrd imErOduCiveg
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3 Andiisis de resultados y Criterios sobre costos

En este capituld se ha desarmailado un e mplo Qe $eG PIAChIo y D faait
aplicacion perc Qua G SuU Ver SeG muy

OISO y oA 2o s NA Oropusssiao
analizar ! sisterma de rrenado por Aisco, ya Gues

el siIstaema Cie Mavaor desGaster

v &l MmaAs comun &n @ncontianio @ veCUeS e 1aCicnted rd

2oy e farmibiesn 1
poseen algunos Modeios antiquos. £ ko figures 3.0

562 TS foada @ Canunto
del sistema de treno vy 2 la tigura 3

VoS OLSEGIve Ui CheTORENIA SRSy

SHTRA VI GE A LA

FROTECTON ChHINA P11

AL aEALI LR P F RSN

ficg, 3 1 Eoeladihict capdosivo cel o

IUNTO TG 302 Dhagrairnd des oniames e e
e frene oo o

DOF THHTO LiSTC

RN e A R T IS LAUS L R

sistema Qnies MenCIoNado, eSO ayudard G explicQr Sar Ul (TMdTy 7 THamIort i

aplicaaion,

Pora &llc se necesitara hocer un plana de maGuinNaacds o a0 poeza Je

seleccionada auws este totaliments detallade para que se pucda deternmings

todos sus tiempos principales de fabricacion v de 3 mismiar mamssa w2 Naid una

A




cCoOMpQracion con @l proyacto Que se defiende @n este trabajo "Metodologia

para la evaluQcion de thampos y Costos Gn pecesos POr ananaue de vitutar™”

En la siguiente figund o Shotolian tees vishos ael dfisca ey feend provicimeente

fundido.
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Falta de paralelismo (fig 3.3.1 b): S refiere a la cantidad de varacion en el
grueso del rofor. Una variacidn excesiva  puade ocasionar vibracion o dificultad
en el pedal, vibraciones en &l flenta v posible amane durants @ frenado,

situacion comparable a ia que se presenia con un lambor descentado, que No

es el caso que agui se Mmenciona.
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supeficie maquinaaa debherd proswontar g acaixado Hno

AMEIOAO racliciona! CIe 2w Il pCion ez L TL0s ¢3¢ e ring oo

Partiendo de la pieza Ge fundicidn Gon as dirmensones mencionaacas, la

o ingerern de

secus2nNcia de operacionsas v I evaludcesn . de
s recdiante o mestodo fradicional.

proyeactos deberd conternplar son s siguianta



Operacién N°1 Cilindrado de la cavidad del eje

Acabado: Desbaste
sujecidn: Chuck universal de Tes moraazes
exterores

Herramienta:Buril e acero rapoido
Porametrcs (Tapla 1 ael anexo)

48 .00 mm.
50.00 mm.

Mexdfidas originale
Desbaste hasta: ...,
Lm - 39.5

Ve =60 myrmin

$=0.2 mm/iey,

Ks== 295 kg/mm-
NUmMero de revoluCiconss

N Ve 1000y i*a, ., - {&0*1000Y(3.1416*50.0)=
382 oM.
La=5mm
Lt=Lm Ll
P (e, .-+
Th=LS*n

39.5 D) a5 mim

WSY2 O (50.0-48.0¥2- 1.0
(43.5Y0.2375 ~-0.58 min.

P {0.8%3*75+60)(0.2*295*375) 0.48 mm
Aas. - P = 2.08 igual a 2 pasadas
Penatracion mof pasada Pri/sgpas. - 1.072 -
0.5 mm

Damos 2 pasadas o
Tt #pas* In - 220,58

3.6 mm
1.1& min

Operacidn N92 Citiniriaads e (o caveaad del eie

Acaoado. Atinado

Sujecion: Chiuck uNiversal de Tes moraazas
exterores

Heramienta: Buil s ocero rOpido
Pardmetce {Tabia 1 aet anexo)

Medidas originales: &,., = 50.00 mm.
Desbaste hasta: By, = 50.80 mm.

.4




tmMm=39.5 mm

Ve =80 m/min.

§=0.1 mm/rev.

Ks=295 kg/mm~

Numero de revoluciones

n=(Vc* 1000y Y@, = (80~ 1000)/(3.1416*50.8)=
500 rpm.

La=5 mm,

Lt=LMm+La=(39.5+5)~ 44.5 mm.
PN={(Dy ;- Bl 2 ={50.8-50.0/2 = 0.4
Th=Lt/S*n~=(44.5y0.1*500--0G.8% min.
P=(0.8*3*75*30)(0. 1*295*500)-0.98 mm
#pas. = Pr/P (0.4/0.98) - 0. 4 igual a | pasadas
Damos 1 pasadas de O 4 mum

Tt=#pas* Th -1 *0.89 . 0.89 min

Operacion NO3 Pemitado de o caviddaa del ejae

ACOQDOOC e aie Chdiian o G469
SuUjeCcioN Clitic h LNIVEmS IR o8 MOares
exteriores

HOrQImMienic BUmil ¢3¢ GO e rapae
Paramenrcs (Taxoka 1 e anoxo;

Medidas anginalaes: o,,,, 180 mm
-

Lm=2.82 mrm
Ve = 60 m/mmir.

$=0.2 mmy/rev

Ks =295 kg/rmi-

NOMEIo AdE 1valucinngs

nN=Nc* 1000V “ e, | (GO 1000V(3.1416%50.8)=
375 rpom.

Lu=5 mm

La=5 mm.

L Lo

{2.82 - &) 1287 mim

Yo’ (54.8-50.8Y/2.82:- 1.41 mm.
The= LS n - (1 2.8200.2%375 0. 2 rmun.
P={0.8*3*75*60)(0.2*295*375) =0.49 mm.

#pas. = Pn/P--(1.41/0.49) - 2.87 igual o 3 pasadas
Penetracion por asada «~ Pr/#pas. = 1.41/3 =
0.47mm.

Damos 3 pasadas de 0.4 7 mim.,
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Tt=#pas* Th=3*0. 2=0. 6 mMin.

Operacion N°4 Retrentado de ia cara "B” mameldn

0

Acabado: Desbaste
Sujecion: Arbol do presion entre puntcs y pero
o anaste
Herramienta: Buril de Goero rapido
Pardgmetics (Tabia 1 ael anexo)
Medidas onginaies: o,,,, - 50.80 mm.
@y, 130.00 mim.
Daesbaste hasta: 1.30 mm.
Lm = 39.5 mm
Ve =60 m/min
$::0.2 mmyrev.,
Ks - 295 kg/rmrmn?
NUMero da revalutionss
N== (Ve 1000 % (HO*1000K(3.1416*130)=

147 rom
La= & mm
Lu=5 mm

Lt = (@ @ V2 0 L0 - 103 = (130-50.8)/2 4+ 5+ §)=r
49.6 muT.

Th=1L1/S*n . (dQ.6¥0.2% 147 - 1.6%9 min

o (0.8%2775*600(0.2*295%147) - 1.26 mm
Damaos 2 pasadas de 0.75 rmm

Tte= #pas® Th- 2%1.69 - 3.38 min.

Operacidn NS Refreniado de ks cam "B mamelion

Acapadc: Alinaao

Sujecion: Arool de presion enfre puntcs y peno
ge airashe

Herramienta: Buril de acero ropido

Parametas: (Tabia 1 del anexol



Medidas originales: @, = 50.80 rmim.
Bz - 130.00 mm.
Desbaste hasta:0.50 mm.
LM=39.5 mm
Vc =80 m/min.
5=0.1 mm/rev.
Ks =295 kg/mm>~
NUmero de revolucionas
N=[NVc*100QY ¥, -(80*1000)/(3.1416*130):=
196 pm.
La -5 mm,
Lu:==5 mm.
Lt = (@ O M2 4
49.6 mym.
Th L/S™ N - (A9.6)/0. 1 %195 -2.53 min.
P (0.8%3*75%80Y(0.1*295*196) - 2.53 mm
Oamos 1 asadas de 0.5 mm
Tt #pas* T 1*2.53 =72 .53 rmin

Lu s la - (130-50.8Y2 +54-5)=

QOperacion NG [Raefroantacks Ger ko 2o "B vist posTtenor supenor

ACACATO Trentdanie
SUECION. ArHo!l G DIEstonN enlie PUNTSE Y PERO
IS TN
HEMQmIientaButii o aooro rapiclo
forémercsilapia I el anexo)

Medidas originales: ..., 130.00 mrm.
ey, < 280.00 MM,

Crsbhasie hasta: 1.00 mm

Lm - 39.5 mim

Ve - 60 mymin,

S 0.2 mmyrev.

Ks - 295 kg/mmim:

Numero de revolucionas

N = (Ver1000Y 914 a,.,. < (60* 1000Y(3.1416*280)=

68 rpm.

La -5 mm.

Lt =@y @y )2+ La = (280-130)2 + 5) =

80.0 mm.
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Th=LI/S$S*n=(80Y0.2*68 =5.86 min.
P=(0.8*3*75*60){0.2*295*68) -2.7 mm
Damos 1 pasadas de 1.0 mm
Tt=#pas* Th-=1*5.86=5.86 min.

Operacién N°7 Refrentado de la cara “8” vista posterior superior

° ACTDATO; ATINAAO
Sujecidn: Arbol do presidn enre puUNics v peno
de anasire
° Heromienta:Buril de aoore 1aoido
Paordgmetras: (Tabla 1 del anexol

ey 130.00 mim
i 0 280,00 mm,
Desbaste hasta:0.30 mm.

Ve =80 rrvmin.
S$:0.1 mim/rev.
Ks= 295 ka/rmim-
Namero de revoiu
n= Vo™ 1000) Yo,
Q1 rpm.
Lo=5m
Lt (e,
80 mm

Th-:LY/S*n (300121 - 8.79 mun
Po(0.853275°80)(0. 1 2295491
Damos | pasadas de 0.3 mm
Tt= #pas* Th:. 1*5.38 538 min,

Medidas origmnalkas

MRl IR

(BO* 1000){3.1416*280)==

Y2 o ta (280 130)2 . (5)

S8 mmm.

Operacion N° 8 Refrentadd de a coaida A7 vista frontal superiorn

Acasado: hasbate

Sujecidn: Chuck unvernsda de Tes MOrdazcs
extemoc

Heramienia Burl e acero rapiaao

Paorgmetcs {Talia 1 dal anexol

Medidas onginales: @y, =50.80 mm.
Dy = 280.00 mmm
Desbaste hasta: 1.00 mm,
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Ve =060 m/min.
$=0.2 mm/rev

Ks =295 kg/rmm?

NOmero de revoluciones

n={(Vc* 1000V 1., ={60*1000)/(3.1416*280)=
68 rpm.

La=5mm.

Lt (@B V2 LQ = (2B0-50.8)/2) + 5)=
119.6 mm.

Th=LS*N=(1 19.6y0.2*63 - 8.72 min.
P==(Q.8*3475*60){0.2*295*68) - 2.7 mm
Damos 1 pasadas de 1.0 mm
Tt=#pas*Th : 1*8.72 -8 72 1min

Operacidn N2 2 Refremtaad clo kA" vista frantal supernior

ACQDGAO. ANNGaO
Suiecion FoURVEemOY (30 red (mordazas

TN
Herarmienta Bont e o ero rdoido
Pardmetcs Tabla 1 del anexo)
Medidas Origmains: o, ., S50.8 mirm.

- 280.00 mm.

Desbaste hasta:O.30 mm
Ve =80 m/min.

S=0.1 mmyrev

Ks =295 kg/rmyrm-

NUMero de ravoludion:s
N=Mc*1000y v *¢ = (B0~ 1000)(3.1416*280) =

@1 rpm.
La=5 mm.
L =@z D2 s L (280-50.8Y2 + (5)=
119.6 mm.

Th=L/S*n={112.6)/0.1"51 ~ 13.14 min,
P=(0.8*3*75*80)(0. | *295*91)..5.38 mm.
Damos 1 pasadas de 0.3 rmm.

Mt=#pqs* Th=1*13.14:13.14 min.



Pieza tTerminada
Matterial: Fierro fundido
Maquina:Tomoe romi paralelo universat

TABLA DE COMPENDIO DE DATOS

Opretacaon v s n <) iubncante  hernarm.  medicion . total Costo
TV ey Saey e mn s
n

CunNaraao =0 2.2 275 2 e [SECRS N 1.4
itemo Destaste
Cirnaioac a0 . s e taw, s 3 tery D@80
INtamo AlNQao
Peduaaa I <3 2 et [EEgE S S i v .00
hanan o ase
Retrentado fates Lar .3 Tao Taes Uy Tery 3,38
Extemo Daoshaste
Rehrentoao 15 . 1oe L8] [ N2 T2 ey 253
€ xtemIo ARNOIO
Refentado ] o2 s 1 L3 Ok e T Cher tesy 5.8
Extemo Destxaste
Retremaas (18] H 20 [ec 30 Al kel LETERS (et &.3n
Extema Afine
Retontoso 60 o 1 G ol ] fes e ey 6.t
Extemno Dewaste:
Rehentaao Ho .y P 0.3 O SONRIS A et (3er 1y i3.1a
Extemo Afinods

Tostea 1185

Ahora se plantea que se uJtilice 1a pagueteria desarollada aplicando los

conoctimientos adquiridos en el capitulo 1,

siguientes resuttados gue la maquina calculard automdaticamente {fig. 3.4).

de esta manera se obtendran los




PROCHESO CON ARRANOUIE DE VIRUTA

PEREZ & RI-TO

OPERACION Vel Avan N Rev DPenet No Pas Ticm.tot. Caosuy

Gnfann)  Goan/rens (ipm () (unuto ) tpesos)

CILINT DES 60 02 375 200 4 1.43 0 0000

CILINT AFI 80 01 £00 o4 1 0 89 0 0D00

> 60 02 374 141 3 0 60 0 00U0

G0 oz 147 130 2 3.38 feRelelals)

80 01 196 0 50 1 253 Q 0000

50 az B8 100 1 5 86 0 0000

80 01 “1 0 30 1 538 0 0000

60 o2 58 100 1 872 0 0000

80 [o2n} a1 a 30 1 13 14 0 0000

SERTOTALS" " 413 O R

1 IMPRIMIR I 2 OTRA OPERACION it 3 5ALIR H 4 BORRAR REGISTROS 1«
Command NG ANl EMPRESA 1 Rec Oy 1 n

Fig 3 -1 Cuadio de resullados del epemiplo antenor

Para anatzar fos

SIGE i PordUC:IOnN 5@ debhara 1omarn en cuenta todos

los pardmetros dex Gastos Quer s Lueadan N anja compania en la cuat se este
laborando. £En < puntso Qe 3 COMNuACIon se@ detalia se anatizan todos los

consuMmes de un fabicanie

Evaluacion de ios maétodos de costos

La contabilidad de costos parte integral cdel proceso de administracicn
que debe llevar a cabo una gerencia y que proporcions @l costo ads sus

pProducios, sus OPEIaciones, fuUNCIoNes y comparar los costos v gastos © cargos

reales corn 05 presupuestos onQinakes asi Como s o 5 unitarncs estandares.

et
También proporciona datos para levar a capo estudios de costos especiales,
que incluyen 1a seleccion de  atemativas, en elacion con los  productos,

QERAQACIONESs y tuNCioln

g sl MaNaIQ i gerencia se Caepadia en la toma de

gecisiones Jespecto de ia politica de ventas, maétodos de produccion,
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procedimientos de compra, planes financieros y estructura de capital. Esta

informacion es necesaria para auxiliar a lka gerencia y poder establecer el
volumen de ganancias como uno de ios objetivos de la compania, establecer
metas de cada uno de los departamentos. sefalando actividades directas para
lograr el objetivo final. medir y controlar el progreso o Qvance con la ayuda de los
presupuestos, costos unitarios, andlisis y decisiones sobre 1os qjustes y rmejoras.
para mantener el progreso de toda la organizacidn y guardar <l equiibrio como
una compania establecida y obtener las ganancias que esp2radas.

WUNG QUrAsUGC evQiuQcion a2 Costos se  requiere

Para llevar a cab

clasificaros de una ManNSra Quee OuUEKUn (aaOEnosEe se COme

ducicia.

- Por la naturatleza de 1a piesza oo
A I R I ave b fall e tete 1E el (e o]

- Por su naturaieza en relac

N

3.- Por el controt y andlisis
4 DR CISHONES

.- Fines de planeaidn y bomid «

@0 PIGduUCCion Ccomo kKa mano de obia

Tanto el material Qua intepvien:s
una naturalkzza varable, Los

directa pueden enisiase &n ios ranrds Qe Hena
2 sel variabikes o fHjos. Para el programa fodos 10s

cargos adminisirativos  pucd
presenian sOn oy

gastos administrativos que

Los costos variablas varan en una proporcion directa con e volumen de
produccion. Ei costo umitario d=t productoe s mantiene cas consiants anie (os
cambios del volumen de produccidn

La evaluacion de ios costos en la naustria han sido siempre una de las

etapas mdas imponantes para oblener el buen rendimiento de las empresas de

hoy en dia para obtener el rendirmiento rexal de ias finanzas de las empresas

metal mecdnicas.

)
[



Para el programa se aplica el meétodo de costo directo tanto en la parte
productiva como en ia administrativa, por ser el metodo mas andlitico y simple,
no se basa en experiencias anterores sino en datos reales absolutamente

medibles.

Mediante el método de costen directo s miden todos 103 gastos y costos
que coexisten en una empesa a tin de repercutiros en el producto final. que
para el programa se trata de piezas producidas en maaquinas heramientas.

15

FUNSION MONEiaa Que e 63 en oS

El costo s toxda agqueslion o

IVICIO Quer s€2 necasitan Gnexos a ia

departamentos No producstivos o e
producciéon: tai es @ caso de la  cormerciglizacion  ds  ios productos,

administracion do ko empresa, impkeza, contabifictad, ol

Ao parte administrabvo o de gastos indifexcios  normaiments se ies
QsignNara un presupuesto onginal e ol Jobhaerd estar muy bien fundameantado
en una andlisis de gastos detalados. Normalmente ios gastos de administracion
35 COStos

departamental s caigan al costo de producaon, pranatedndose con |
de produccidn, [Da: esla manerdd so ddentifica el cango administiativo inaircto de
cado uno de tos depxartamentos. Todo sisferma de Costos 5o debe da lievar a un
estado de perfeccidn g fin de conocar mejor 10s tactoies que intarvienen en <l

precio final.

Bdsicamente existen doas hpos de sisternas de control de Costos

1.- Bl reql o Histdrico el cual acumula v resume 10s costos a medida que se
presentan y deterrmina el costo de! producio final. despues de efectuadas todas
fas operaciones de fabricacidn,

2.- El estandar o Piedeterminado en el cual todos los  costos  estan
predeterminados antes de gue se ajacute [a produccion (caso de esta tesis).

)
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El uso de costos estandares son de primordial importancia para:
e Controlar y reducir ios costos

Promover y facilitar una marco de referencia para la eficiencia
Simpiificar Ios procedimientos de andlisis de costos

-
= Evaluar inventarios

Colcular y determinar los precios de venta

Para esta evaluacion s han considerado Unicamente jos costos fijlos
ditectos e inditectos. Los costos fijos directos son los que intervienen
completamente en @l proceso de (abricacidon de una pieza. Los costos fijos

indirectos son 10s Que A2NOIMINAMTIoSs gastos adrministrativos

Se inicia con la primicia de un andlisis de costos d= fabricacion por minuto.

ya que el tliempo pincipal g tabncacion 1o ovaluamos en minutos vy todos ios

Ccostos que obtenemaos se retrencian a este pardametro.

Medicion det tiempo:

Dias Iaborados electivas al aha: Son os dias que realimente se traoajan en
la empresa para la produccidn de piezas. los dias de descanso son agueallos que
se encuentran inscritos dentio del afo pero que No son productivos a ta empresa.
Estos dikas en que No se produces

nada es necesaro prormatearcs dentro de 1os
dias productivos para asi pogar a

Mpleados v proveedores de senvicios por 1os
dias que no lkavoren. Los dias no laporables son:

Sabados 1 © 0.5 dia dependiendo de la empresa
Domingos 1 dia



Por 82 sormanas al ano, s tienen 104 o 78 dias no laborables por fin de

semana.
MAs IDs dicis que NO e IaDaoran paor k3 2y gue son

1 de Enero, 5 de Febrero, 21 o Marzo, 2 dias de sermana . Santa, | oo Mavo, 16

se Septiamibre, 2 do Ooturye, 20 o Nowviemibes, 12 ce [Dcicanbee y 25 de

35 32 2.3 v 3 dde Diciembre

Diciemire mas dos medios

1ecp e Cormplets DA Que sus

Haglslte Ia TN

ALJUMas e mMIpesas oo

5y R0 e vacaaiones Conjunto, teniendo asi 6

eMmplkeados v ecutivos 1o
ainlistaisle AN SIS Rinte el s Wiitls atalfor

1

dias adicionals:

<OM os

3 odicrs irmp i,

RRSUMIFXNAD al QN w>

Quee §2 fluctiugniy sentres 2420 o 2

rarcy 30 mmnmatos para

Parcy wry ODreern Qs ks

Cater tismrmgss

Tategcdicn Ol breathayjor C3orescizor

CSSCaNsS0s, MoCEsIdaans ¢
uips v el

CHTICNES e OPRCINT, el e

OueaR S MOy clepeanatis

NP g pieza a maquinan

Evatuacidn de los Costos oD D

Danto de i avalaoidn Jhe oy Costos de produccion se considera e costo
LI qQuo este dentro det taller ast come el
«flos O @ su caso I vida Gt de da

y depreciacidn de cadda

S el

herrarmantal ascciados
nerramienta de trabajo. B! sistarma tiene i capacidad de taerner evaludndoss of

15 herramentaies o heramientas

mismo tiempo 10 mdquinas hararnientas con

cada una. No Mezciando mas 1Ds costos de unNa con oha



El costo de ta depreciacion de una maquina henmamienta se evalda como
a continuacidn se da:

Ce
Costo de depreciacion (SN} = -ccae o e

Ap X Dp % HHp X 60

Costo del equipo ($)

C;
ARMos a depreciar (anos) A,
Dias productivos al ano (dias) D,
Horas Hombre Tiabajadas at dia {(horasy Hey,

De 1a misma taorma se @valuardn tos hermamentales asociados a cada

mdagquina hernamienta. Paia el caso de 1as herramientas que tienen una vida il
que se da normalmenta en horas de abaio se referenciardn a ios anos de vida

de ia hermamienia vgr S00 noras e vidda Uiy 500 / (Dpx HH,,) anos.

La evaluocion oG ottenst 2 Sosio Ao los lubncantes o iefigerante va
iNterrelocionada con K MAauing Neramienta que se asté(n)
se utifiza un soi

upanNdo, ya que
ubncantar ¢ o

herramienta. Poia @y

110 sk de piezas iguales en la maguina
SO 2 8

Tt QUi e
Tipos de lubncanta, costo o litio

conocat os siguientes parametros:

dot wbncante, litros reguernidos en ta carga.
envejecimienio O duractdn en hatas del nonacante.

La evaluacion del costo del refligerdante o lubicante a utilizar quedard
como a continuacion:

Cl
Costo de lubricacion =

Lex Ex 60



Costo del lubricante (S)
Duracion en horas det ubricante (horas) Le

Envejecimiento o duracidn (horas)

La evatuacion el costo de enargia electica requenida oarg ia tabricaaion

FI alumibrado requerido oar quer el

de unNa pieza s62 ConsAderara en Jos pane.
eldctico Que Ia maguina

operario pueda ratapar comaoadarnantes y e gasto &

consume Al opxerar @n condiciones nonnales. Por su naturakzza esie ubyo

tampien depandaara (o la midaquinka herrarmieric

e

A AT ICHYACIT SO T

activarg en & caso Jde que @xistar Una maauina e ko sele cidhn oo

LOS AQME2NOs G S6 FOQUIGHErT [ evoluar @2l oSO dae @nargia
eléctrica son s siquienites Consuines choel cxquupxo CNowatts, Consurmed de kas

IUMmiINQnias @ watts v o « o Kiley wiatt nora

ate ST el

SUIPTNy Bl i e esn ey s

SN Ses 9ol

C1oresuliQao a-
IMtiolCacdo pxor el oter cbr baavenr y dlinddinse entie: o0

watts, el cual dabxera

ASEoes Qb Hoednd o Sarmin

manteniendo s dirn

BrQra @f ryantmirT Nt e I rMICKUnG Qe nienitad y su himinhE2ag preventivg

5 Que desea efiminogs departarmantos satalites, ey

D MAs sanNo arQ una armpt
contratQr empresas ssoa-cializadas on el Mo SIrminQnakD rExCurses hurmanos v
15 MEedianas el

amplios stocks cde refacaionas. s riuy COonveniente [ard ermest
2 UNICQYYERnTG Gl QT

]downsrzmg e SU SIS, QUGS

significa su Negoaic

wbrgia una poliza anuc

tolagti=ipHe| > e

A cada una de Qs Maquings he
de senicio y mantenimiento preventivo y corectivo que. siguiendo 1os ej2mplos

anteriores se podird diluciaar hasta legar al costo de mantenirniento en $/min

! El downsizing es ¢l contratdr semaicios externos espectalizados ¢n el ramo donde se ios requicra
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La evaiuacion det costo por arendamiento del espacio de habajo tomard
en cuenta Unica y exclusivamenta ka supefficie de la maquina o igual que ia de

maniobias del obrero y pasillo, {(para el Ccaso o < un Negocio que cuente con un
tormaid el dreq iotal det inmueble).

area de trabgjo vy oficings contiguas,

LOS parametios pard la evoluacian del dreda de trabajo son: areas en m’
Que ocuprQ 3 MAUING Viste desds LNk, Qicdas de rmanioras y easilos en r“n"‘

TUCISIT R R Siguiaanter manerg:

costo anual cel m?, Suscianss 1 &

(A A X Chay

Costo det Grexa de ramajo (S/min)
D, x HHL x 60

Area dei equipo (m”) A
Area de rnaniobras () Ay
Costo anual dat (m*) Cam
Dics productives al ano (<licrs) D.
Horas Hombre Trabxajodos af dia (hraaas) HH

En o que se retiers a o ovaluacion del costo de la mano de obra directa

{obrero). es necesanc contomplar e salano que percibe el trabajador mas ias
SIOs que paguen par este laborista ya que,

prestaciones de ka ermpresa o impue

absolutamente todos =sTos ubros son salidas monetarnas para el empresario

QuNQue sean dedusilas de s impuestos de ta emoresa.

LOs parametros que dhebendn ser considerados para integrar €1 satqrio del

trapajador son 1os siguientes:

« Saiario base del trabajodor anudalizado

« Seguro Social



« Sar

= Aguinoido

e % Sobre ndmina

= Vales de despensa
= Vales adicionales

Lo que nos da el salario anual integrado del trabajador, que va a ser el
parametro final en el cual se basa comeo la erogacion real que se hace por el

tratbajador.

Retomando ta metodoiogia, la evaluacidon del costo de mano de obra

quedard como a confinuacion:

Sar
Costo de mansd de oA (S/MUn) = - oeemeom e cmmme e
Dy x HHp x 60
Salario anuat integral (S} Sa
Dias productivos al ano {(diqs) Da
Horas Hombre Trabajadas al dia (horas) HiH

£l sisterma evallia a 10 obreros cada uno referenciado a su maquing
herramienta ios cuales puedan sar diferentes cada uno de ellos. Debido a que
todos los pardmetios de presiacionas e impuestos dependen invariablemente del

salario base det tratajador, ia dnica variable que se requiere @s este Gitimao.

Evailuacion de los Gastos Administrativos
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En la evaluacidn de los gastos de administtocion iniciaremos en el
arrendamiento det inmueble en el cual se considera el caso mdas ampiio que se

trate de una Nave Ia cudal iNcluye varias Maquinas y un dred de oficings.

Para hacer asta ovaluacion se  tomard
arrendamiento de todo e inmuebla al cudt e

ol costo total anual del

sustraeremos o que se incluye

dentro de la produccidn, quedando la evaluacion de la siguiente forma:

(ArAn) x Cam
Costo de area de adminishracion

D, X HHy, x 60

) Area total del inmuele (M) Ay
Area de produccién toial (M) y--

: Costo anual dai (m-) Cam
Dias productivos al ano (dias) Dn
Horas Hombie Trabaiadas al dia (horas) My

Para la evaluacion del costo de depreciacion de equipd y varnos, se
tomard en cuenta 1odos 0s equipxos y mobilianos de oficina vy iugares altermos.,
Para esto el sistema contabilizara 20 equipos distintos con las cantidad=s de

cada uno de =las que se oncuenti2n quedando:

Costo de depreciacion equipo (S/min) -~

Costo del equipo ($)
NUmMeros de equipos
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Anos a depreciar (anos) As
Dias productivos al ano (dias) Dy
Horas Homibre Trabajadas al dia (horas) HH,

Para la evaluacion de 1as tuminarnas tomaremos en cuanta el tipo de vida

de cada una de ellas en hoas d= rabajo, quedando de ia siguiente manera:

Coox N
COosSIO A IUrmNanias (ST - e e
le x £ x 60
Duracidn en horas del lubricante (horas) Le
Envejecimiento o duracidn (horas) E
Costo de la luminana ($) <,

El sistema puede evaluar hasta 20 iuminarias diferentes de lurminQcidn.

Er g evahuaciihr e ios sue Sl GCHTIISHGhve JG esvaluaciaon @5

s cde! pe

igual a la det paorsonal de picduccion. con ia salvedad que en e puesto

tendremos 20 niv e osuldos que van desde un dilector ganeral hasta el

*

velador o mensgjere, pudidindoss evaludr @n Ccada unNo de 10s Niveles el NUMero
de empleados que pertenezcan a osle status. Para este punts tfambien se

evaluard unN salano anualizadso y un $3ano anudaiizado integrado. anadiendo ias

prestaciones adicionailes por sel oersonal de confianza quedando de la siguiente

manera:
Saox N
Costo de sueldos (SN} + - arm oo
Ds x HH,, x 60
Numeros de empleados en ese nivel Ng
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Saiario anuadl integral ($) Sai
Dias productivos al ano (dias) Dy
Horas Hembre Trabajadas al dia (horas) HH,

Es muy comun Que en las empresas se utilicen empresas auxiiares para
etectuar rabaos de mantenimients pxara Gue esta funcionea a ta perfeccion, tat
forma de evaiuar a estos contratistas externas serd identica a la comentada en la
produccion, 3

Marmentes e O eastey Casoy on pxarticular No depondaen dee anc

mMAaquINa Para poder evaluarrse. B sistarma ens actuaimenta capQaicdad pora
evaiuar 10 emporasas de senvicic

5 et

UNn punto Que s hanaarmeam!

wnp=oriante
vehicular asi comMmo K3 @valudeesn D Gu

25 1 vOluQCian O pQrque

SOSUMTLD, YO Qs cler axste puntao ka
empresa CoNSIA@IC £ TS Casds O

;Cinddin cle unca Honia propia vy orentar
los servicios a un i«

e L DT Jer eI Ky i G

r1oder transpores y

parque vehicular es igual ala unite 2o wen G depraciacion de equpos Quedando.
COMO UNA NUEG METCEOIOIND 6« vahuc

1ON Qe

sorzntadQ O & TONsUMmo de

transportes y paQrgure vahicular ansickeaancd o und onsianita para Cada uno de

Ios vehiculos de ka fiotilla que <

21 recomico promedio anual de 30 000 km. y
queda comae sigua:

30000 x Ny x Sc
Costo del consumo vehicular {$/miny . ---a—. -

CaA x D x HHpe x 60

Precios del compustibie (5/ito.) Se
Consurno Aproximado (km./ito.) Ca
NUmMeros de vehiculos iguales Ny
Dias productivos al ano {dias) De
Horas Hombre Trabajadas al dia (horas) HH s



Nota: El recornido promedio anual puede variar dependiendo de la experencia

de la empresa en sus recoridos o su utilizacicdn.

Existen rubros que son irmpoftantes para 1as empraesas vy son 10s seguros vy
fianzas como Ios gastos de afiiacion a chmaras y aportaciondas a  diversas
entidades. Este par de evaluacions2s s contabilizardn al igual Quie 10s contralos

de mantenimiento, pudiendo el sistema manejar 10 saeguroes y 10 afifaciones a

cdmaras vy pubbcidadss anoalen s 1D soacion . amarilia,

anuNcios en iewvistas. et

st SRRCinco Jda QdrmunistiGciom s& puecie

Para ia evolugacion Aot o

dilucidar ge dos marn

1o elechico

2 on el racine A g

1.- Empieandds el consurmo sl QU Spa

WON Quer

de la empresa sustrayends @l ¢ SUMTIO oromaedio total dae 1o produc

SOOImMeEntes

2s B3t @8, @ g evaluacion haeoha ar

obtuvimos en 10s 1r SEYRS [t dlast

cargaile un porcentaje astmative d2 horas de trabais RPor cada una de las

Stabilizacion mes det wataye

ESTs NSl ets

MAQUINGs al s, v asi restaio a G o

CONSUMIAD.

nsurnendo

SNCos y electronicos que ostdn

DS =

2.- Evaluar 1odos 10 2quin

energia eléctica y adicionailos junte 2 las luminarnas quae s fengan en la
empresqa, obteniends asl wn OGN Mmas real vy menos ermpindo de nuesho

CONSUMIO QCEMINISIIGHVO.

Es impartante nacer Nnotar ua Cuando NG se evalla real y cormectameante

el consurmo de energia elécinica por el segundo camino, podemas llegar a errar
en un costo mucho Mmayor al que se tiene en el consumo qQue Nos envia

mensualmente CFE



Para <! estudio se utilizard 2 caso 2 que a@s © MAas 12l y aproximado a la

reqlidad a lo que se quiere redlizar, ermplificAndose como:

30000 x N¢ X Sews

Costo del consumo eléatrico advo, (S/min.)
x D x HH x 60

NUmMero de equipaos iguahos Ny
Precio det Kilo watt Howa (3) Srwes
Consumao (kw) Caw
Dics provjuctivos al adas (dics? [
Hi-

jeacdoys sl ooy (hedras)

Horas Hombre Trab,

2y predial se evaluoran

EARRe T IR Sl fa e aqu

PO itirmed o vl
2y esta evaluacion

s SR (Wl R KT a U 6 S &) o B 1 s & pT e
ancuantre dapendiendo

mediante @l Titxd G sz

AR A IR U B [N D Y6 B 1o g T (ST "0 TS

coriesponde o i tabulac
Q cGonde se oncuentre.

P EENle M ST8]S

weer el pr
CY V20D i TNt 1D (R farmnCirermas O minutos

del uso d2 §

Para @sto como ©f Cos

YOS iy

como & ha hecho <
PROCESO CORN AR TGCANOUE D AVIRIUTTA

PR S e 1 0

OPERACION vel At Nov T Prenee Nov Pas, Viem 1ot Contor
(miman cnmsevs ey ne nmnto) (pesosy
CHLINT DS S50 o 3740 200 4 143 248
CHLINT.ALL 80 o1 G4 1 0 89 153
PERFHLADDO. GO Q2 141 3 0 60 103
R T DES 50 o2 130 2 338 S 81
R AR 80 071 [e=1s] 1 253 4.35
R U DES 60 o2 160 A 586 10 07
R] T AF1 80 o 0 30 1 538 9 25
R DS 60 faipes 100 1 a7z 14 99
RE] F At 80 0 < 30 1 13.14 2260
TEETOTALS "~ EFRUAY T 08
CHiMertaoion ndeninistrativa ol sisterma

Fig. 20 . Resuftados oblenictos o ta

N
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Andilisis de los meétodos utilizados en el proceso de costos.

Las heramientas Que integran la conlabilidad administiativa sinven de
I planeacion vy el

apoyo a la administrQcion orincipaimenta @n dos funcion:
control. El modeio cosie volumen unidad esta elaborado para servit de QpoyQ
: dech, disenar acciones a

fundamentalimente a las actividades «

fin de lograr un desarnolio int:

W LDNSTIENE e

RIS EERTE S TSI SIS | SRS 5}

En ef provzeso opn pokire e
220 su future:, COstos, vORIMENSs y precios.

que fiene tres elermenias a2l

ST (RN Lo R sas henen Complets dominio sobre

Es necesario ckarar ot
ias tres varables qus s& Mmencinnan

Modelo del costo directo
oxaQr los

STD CHECID EIrTeel o2 (120 an

Para aplicar este m-
costos fijos y 10s vaniables de producaicon e bos draecios Con kos datos que anora

2 1 SIgUkeOTE MIanNoia.

se tienen se pueda realizar ur

COSIOE FIOS

o L)\K’E‘T?J-"T_»‘ou A "’ POR N PR AT 93

RENTA DEL INMUEALE 200 R0

PREDIAL ANUAL 510,000

DEPRECIACION E EFPO A 5 AN

CEPRECIACION DE HERIAMENTAL A 4 & Ane

POLIZA ANUAL MANT. ATEAS 58,0300

(COSTO DEPIECACTION EQUIND CHCTA G2

SUELDOS PERSONAL ADMONN. 7dNuAL 51

POUZA ANUAL MANT VERICULOS 53,000 1 T z i ST a9/
VEHICULAR CAMION 3 172 TGN, 51 15,500 T — ER Y FRNECE]
SEGUROS ¥ FIANZAS [VEH Y FROD) ANUAL 5172 L1 107 B [TER) PRI 5 & 1% —{
T TAL AT BIEEE S t2431




COSTAS VARIABLES

DATRIO POIT HORA PO MIN POR 4192

ELECTRICIDAD KWHR = 30, MENSUAL 1000 3 EREN E OEE) T o0s

CONSUMOD DE COMBUSHELE. 30,000 RMGAND, 52 92,11

CRRRraY] EBEEER

PG R

AFILACICNES ¥ ATCHITA IONES G ANA T fh ANGAL 551

COEO ¥ VIDA (6L LUBIRIZANTE 10 115, 536 D T

T Tl

"Coslos directos (42.232 rrun.]

S PR

Precio deseado de venta

Materiales 5 20.00

Mano de obra del ctrero S 149

Costos indirectos (variables de produccidn) S 3.

Total de costos variables de produccion $37.30

Costos indirectos fijos de produccian o T §124.30
Costo tofal de producaion S161.61

10% de ventas y admirnstracion TR Ve e
Total def costo de produccion 5177.77

0% ae margen de utiidades T TS 77

Cado verz qu2 s vaendd una unidad al precio deseadcda do 195,54 o

serAn ©or Costos irectos ©

volumen de venta O ingieso que se reciba $37.30
variables. Por 1o tanto se fiznen $195.54-537.302 =51
una vez que se supate el punto de equilibrnio. @stos $158.24 wan en tormna directa

a utiidades (no se obtienen utilidades hasta que so cubren o pagan os costos

fijos). El margen de contribucion para este producto es:
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a utilidades (no se obtienen utilidades hasta que se cubren o pagan i0s costos

fijos). Ei margen de contribucidn para este producto es:
5158.24 /7 5195.54 --80.92 %
Se ha estado habiando de un punto de equilitono en la cual No se ha

determinado, este es el punto en que kos ingresos de la empresa son iguales a su

costo, No hay en el ni ganancia Ni peidida. Para calcular el punto de equilibrio es

necesarno tener parfectaomoenta ce comoortamicnto do los costos.

IOs INgresos respecto a los

£l margen de Sontiibucion s wl oxe

costos  variabhies: que s la parte o Sonfribuye a cubtir s costos fijos y

PropOICiona wha Ltiiicdad

Si se vexnder [a pieza a $S195.54 pol unidad cuyo costo fijio os de S124.31 vy
5158 - 837.30 = 512094 £t margen de

Que tiens un Costo vanable
contribucion por unidad seria 319554 .5158.224 $537.30. Ahora si s& hace un

plan a rfuturo en K cual se desea venddss 1000 unidades que margen de
contribucidn s& Iograria.

$37 .30 100G -5 37300.00

Esto seria exastamente [0 NecaEsarno Para cubrir 10s costos fijos totales de §
44.53 por lo que se puede afirmar que of vender 1000 unidades estd en su punto

de equilibrio.
Punto ae equilibrio = CTostos Hjos totales/ (precio costo variabile)

X= 37300/(195.54-15 4) = 10C0 unicadas

En esta situacidn fue calculado el punio de equilibrio en unidades. porque

se dividid pesos por pesos. si se requiere el resultado en opeso.
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Esto significa que al vender la cantidad de $195540.00 de 1000 unidades
se jogrard tener el punto de equilibrio. Esta forma de representar 1a relacion
costo-volumen-unidad permite evaluarn 1 rfepercusion quer sobre las utilidades
tiene cualquier movirmienta O cambio Gue suna al respaecto Q@ costos, volumen de
ventas y precios.

A padit e Siches puntG e CAuilibnd s puaede medi ja utiiadad o pedida
Que genere ya sea Cormo aurmelnta O COormio. distrunucion en el volurmen de
vertas, e Araa NACc 10 iAaUIFErIcT T30 DomtD 23 cxgpliforn T 0y Fenrrld Ty P e

fado derecho <s la utiidad

UNDADES 300 500 1000 1500 2000
Ventas S58.66200 | $97.770.00 | $195,540.00 | $253,310.00 | $331,080.00
Costo variable $47.47200 | $79,120.00 | $158,240.00 | $237,350.00 | $316,480.00
Margen de contribuadn | $11,190.00 | $18.660.00 | $37.300.00 | $56.9650.00 | $74,600.00
Coslos fijos $37,200.00 | $37.200.00
WUtilidades/pérdidas (525,110.00)| (518,650 00}

COomo s ODeRNG 30 iy 1
encuentra el punto de exguiitono, s DOON S Caer en

Ser DD uNQG

LI

el Grea de pérdida, o -
utilidad de $37300.00

a cuanda se

De esto s dosprends s al puntd der CQuintdnd =o ko

venden 1000 unidad: de tal manein que siose vends 1500 unidades 1a

empresa estard en e areq de utihgadas Otenidas.

De acuerdo con o anterior se pueds garantizar a fuluro ia planeacion de

la produccion y las utilidades gue son generQdas.
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Grafica 1

Concretamente, =

punta d2 equilibrio muastra coOmo Ios cambios

operados en los INgresos o costos por diferenies mivelas de vaenta repaeicuien

en la empresa. generandao oaordicdas o utiidades. El eje haoizoniol iepresenta

las ventas en unidades v ol v

ol i vanable en pe

OS; oS 1Ing

MuEsHQN CQICUIaTOs O Gl nios Mivaes Caer VNI, Unesndo diahics puntos

se obtendrd a recta Qure repiesaenta s INgGreso; 1 mIsmo sucade con 1os

costos variobles para diferentas nNivelas. Los Costos fios esian repiesentados

por una rectc honzontal

2t chzoun lamo 1

vante., Sumando la recta as
ios costos fijos v 1a de s costos vanable:s 52 cbhen2 la de Ios ingresos qus

representa 2 punto de oauhibno
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tramo relevante. Sumando la recta de los costos fijos v ia de los costos variables

se obtiene la de los ingresos que representa e punto de equiliorio.

El ejemplo anterior fue redlizado  solaments para analizar cuanto costaria
producit uNA sola pieza con todda una infraesiiuciuiiQ 2mpresanal,  Dero si sex
reqaliza un proceso de produccion con un minimo de 40 piezas al Jia, as
estadisticas financieras quedarnan do la siguientse manaa ya o e LRNCTICT un
ahoro del 40.49 9% con respacto a 1 piaza producicdia anfeaoimien

Produccion diana TRorhoia T T Tpormunwio” T porat 83 amn. |
. z P . e B
Costo Fijos 1 T i e
Renta def mmuebie 20007 X : [S3R B} H 4. 89 |
Predial anual 10000 i i T | 081 !
Depreciacion dsl equipo S anes 1 1o i H 0.10 4.55
Depreciacion def equipo S afas 2 torma { ‘, 9.10 L 4.55
Deprociacion det equipo S anos 3 torho H 0,10 ! 4.5%
Depraciacion del equipo 5 anos - tomo ! 0.10 | 4.55
Depreciacion del equipo 5 anos 5 torno : 2,10 H 4 55
Depreciacion de hermamental a 4 5 anos ! 0.0z i 0.86
Depreciacion de herramental a 4 & anos i 0.0z H 0.86
Depreciacién de perramental a 4 5 ahos | 002 i 1.88
Depreciacion de hemarmentst a 4 S afos i 0.0z h .86
Depreciacion de Rarramental 3 -1 5 afos ! 0.02 [ 0.86
Poliza anual de mantennmento i 0.06 :‘ 2,60
Costo de depreciicion de eq de aticina i 0.04 i 1.83
Sueidos de personal adminmtratve H 2.22 ; 94,07
Pdhza anual de mant a vehiculos | 0.02 i 0.97
Depreciacion vemcutar ! 017 I 7.49
[Seguros y fanzas i c.1a } 8.19
totat | 344 | 145.98
Costos Variables o T
{Electneidad kwimhora= 0.0 $2000 12 8.464
|eonsumo de combustitle 20000 am $2.00 0.35 0.257
Afiliaciones a canacintra 2.31 1.629
Costo y wida det lubncante 0.25 0.246
Costo y vida det lubricante 0.35 0.246
Costo y vida del fubncante 0.35 0.246
Costo y vida gel lubrcante 0.35 0.246
Costo y vida del lubricante 0.35 0.246
totat 165,425 11,585




Costo por hora Costo por unidad

Costos Duectos de Produccion 15y S)
[Materates 20.00

Materiales 20.00

Materiales 20.00
|Matenaies 20.00

IMatenales. 20.00

Mano de obra 14.19

Mano de obra 14,19

Mano de abra 14,19

Mano de obra 14.19

Mano de obra 14 .19

Costos indwectos 11.58

Total de Cosios vanables de proaucckdn 182,53 36,—§O
Costos indirectos 145,98 29,19
Costos lotal do produccion T 328,51 65,70
10% de ventas 32,10 -

Total de costos de produccion 360.61

10 % de margen de utiidades 35.31 7.06
Precio deseado de venta de 5 pieras 395.92 79.18
precio por pieza L N 79.18

Cosio producaén/dia

)
!
Produccion por dia 40 5 7918 ]
e _.53167.40859 |
W] ad por pieza $ 77,08 T
Utilidad por dia - $ 282,48
Unidades 360 1.500 2000
ventas $23 756 00 $118778 o0 | 3158370 00

Costo variabie
M. de cont. s

Costos fijos $36.507 00

Util/perd. - 525 565 CO

364 ¢17 00 £85 3566.00

$54 761 00O %72 014 00
535 507 Q0 536 507.00
538 507 GO
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ESTADO FINANCIERO DE LA PRODUCCION DE DISCOS DE FRENG

En esta gratic

2

L3 JLIER SON NG O

se obtendrian mayoias Janancias ya qQuer  S3 rachuce

se tiena un precio cormpetitivo en ol Mmeccaddo
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4. Alcances dei sistema y su ulilizacion en la industria

Los aicances que puede legar a fener ol sistema pueden ser muy

versatiles ya que ios conodimientos aplicados Que nan

sido utiizados en su
elaporacion se inlegran a ia parte téanica y administiatva para poder dar Qpoyo

principalmente G la giana2aciin vy contral diz 10s (aCUursas Mmateliclas y hnancisnos

Sin iMmpartar o Que se elanaoie, 1as esimaciones adocuacdas de os gastos

de administtacidn asi comind @studios o9 e

SIS 4

e

eArrunar ol

final de 1a empiesa o and

ERCTU RERE a8 AVNCED L DA e 3ITIITRT O DIOVECTD PEimite
elaborar uNa prechicoinn indapendieanie vy realista e o que costara elaborar un

producto y el rendirruenio del prer

ORI Gsi MISMG COrmo ias uniidades que esta
pudiera geneiar

Para la aplicacion dat stftwaie on 1 indusiia s enpoadante meandionar

que aigunos de 2los son empleadds Con Gran axntd e 20 olas @mprasas

puede llegar a s2r inadecuaad O G requetin una adaptac

N GRE2OsG. Por o cual

2 pueda aplicar

en la industric matal-mecanica, =N ia industria

Je

madera, de
servicios etc.

Para tener una idea Mas Clara del como se podna aplica! aste provecto
en la industria se ha tomado doel capitulo tres el ejemplo de ios Jdiscos de (reno y
analizando un modelo costo volurnen unidad que @5 K3 base de ia planeacion y
el diseno. integrando de esta manera la pare administiativa con
manufactura.

a de
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Para concluir con 1o0s resultados del andilisis de costos se presenta una
gréfica que da la posicion real de la empresa ante e producto manufacturado

{ver grafica 1).

Finalmente se concluye que la aportacicdn que proporciona este paquete
puede lleqar a ser de suma importancia para aquellos que deseen llegar a tener
contacto estrecho con las maguinas hermramienias vy la produccion de piezas
maquinadas, sin que se llegue a tenaer gran conocimiento sobre pardmetios de

diseno, uso de maquinania o tener una preparacion sobre ope2racion de las

RO ST id OhTenDr [As Mayoies

MAQUINAS, GQui 5& G UNG EEQUana oot
oy e indlushial La

S NS

ventajas sin haber QAQUINdC UnN @xXraionaes o o
pare técnica que sz ha Iocado na D una recogiacidn de Mmuchos autores

qQue han proporcionado datos e maleialas asi comio teaos 1os pardrmetos que

Nos leva G tener un diseno Ophrya 2 ia rnonufactuiey e i ha produc

tambien se ha realizado una investiopaosn an talleres quss N0 SO de Qran o

ohzzas a fabhicar o

Yy $& le@s ha preguintiGdsd ol Cpudd fexdirmen reafizan o

modifican sus oroducios, @2 NIz wn e eeniano e quer sstas s moditicadas

CISIOMNRs Si

3Oy US> S a0

en base a la ex

llegan a consultar tabDIas. pxxa Que il T Earte el Homad sOIarnante: son

Pva GeCidichs neanzae ja ot

tegiizadas sin una consulta e

tedrica que tenga wur COMasto dirds A0 v kos Barnienstoos, pxara

poder dar un resultardo completo del desaQirollo Do cresprendirmiento

de viruta y llegar a tener una ophimizacion de! tiempo.

T DoyEcto 28 la conuncion de

La aportQcidon gQue se 3 Caon f
actividades de manufactura y tecnicas administiativas que aunadas puedern ser
de gran valia para 1os fabricantes ya que hasta este momenio se cuenta con

muy poca informacion adecuada para este terma.
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PARA LAS DIFERENTES OPERACIONES EN TORNO
AVANCES

£

TABLA DE AVANCES Y VELOCIDADES DE CORT

=
3 S B B 818
& =lal =t = -
4 I B I B %
i
m A - -
f:,IJ«Jrfr»
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de aJ.ta valocidad para torno.

Velocidad de debastada en

pies/min

Velocidad de acabado en
pie/min
Avance d¢ debastado en
pie/min

Avance de acabado en
pie/min

Velocidad de corte y avances para herram:.entas de acex.-o
acara de b | Scer de atm o o B
Comarms a Caiton im0 Manio | wostiones 0 | peiri tunduso [—
Cattuns cmentes

R STV S S -

I i

@0 ) fas 200 70 10

i !

1120 L1 6o {300 80 13

i i ! I

| G10- 020 f 010- 020 | 010- 020 | G15- 030 [.010-.020 | 010- 020
' 1

! | i

i 003- pOs % G03- 005 1 ou3- 0% i ©005- 010 | 0C3- 070 OD3~ 010

MATERIAL
Alumine”
Laton
Bronce
Hierro fundido
Acero al bajo carbono
Aleado

Inoxidabie

Refrigerantes y aceites de corta que s¢

emplean para et tormeado

Jacen o

o PToxT X
| |

: ! x ;00X

! | %

tregmrantee

T

atans

Acese
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}

Acate sotuhie uceite sullurade o o

| aceme walioie mant

Velocidades y refngerantes para taladrar con brocas

REFRIGERANTES HECOMENDABLES

T Kevosina Kecosini co
~otun

[Erpeie
En wrio acadr shivbie. kerasina con

manteca

£ neg 6o i < aceite ahe

A e selinite wn imcl Mt

o
Acmite Ge bas Adie Bn veceidad
et ien

s o soin aaie 0 woed

Mattcra o acede ~alube

inie uzore sultu
entnerat

Acene nolutie mantecs

wutturads

Acmite Munersl wulliiado sce

de acero rapido
“eisciaad o 1

o MaTERmEs ! ovew por rn__ |
Aluminio y aleaciones i 200-300
[Baquetita " Y 100-150
[Bronce suave | "} 200200
Bronce duro (High tensite) L 70.100
[Fierro fundido suave T 10C-150
[Cobre 7 o © so.s0
Magnesio y aleaciones " 250.400
Hiero maleable 80-90

40-860

15-25
b B
{Acero forjado 50-60
‘FAceFB manganeso Yo sia
lA(:ero suave 80-110
[Acero Inaxidable D 304
! 30-40
I’ herramienas 50 50

{h—T«Z-Fr'E'cE construccion

Aceie solubla, anisia coagetui, sbdie

a3t

T Rlane solubie, mameca vegetal acere

auiyads

]
%
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VELOCIDAD PERIFERICA SUGERIDA PARA BROCAS DE ALTA
. VELOCIDAD
MATERIAL POR TALADRAR 1 Vi srrien o ‘ et portenca v |

fACeros aléados hasta di 29 Re de : i ) 1
dureza 192 a213 500 70 i
Aceros ateados arnba o 29 Re a 38 .
Rc. de dureza a1 aiby 30 a S0
{Aceros aleados de mas o 39 Ra do |

dureza 4hakt 154220

Aceros tonados 1524182 50 a 80 i
Aceros inoxidabies "Magnuehcos” 122a182 140 a 60 H
Aceros inoxidables “No Magne 518152 20 a 50 ‘
Aceros de "Libre Maguinado” 228a381 758125 :
lAceros Mag. o Estiuc de 010 a

\030= de C 2434335 80 a 110

‘Aceroq Maq o Estruc O 30 a4 O 70%

lge 2130242 70 a 80 1
iAceros Maq. o Estiue 070 a1 ;
jde C 1227a182 40 2 60 !
Aluminio y sus alenciones, B0 9 agl s 200 a 300 {
Baketita 30.4 3 457 100 a 150 :
iBronce 145 7 a91.4 '150 a 300 H
iBoronce de "Alta Resistoncia Tensit® 21 3 4457 170 a 150 )
tHierro tundido "Adeado” 156 2a212 a70 §
(Hierro fundido gns 24348304 S0 a 100 ¢
{Hiefro maleably 2438274 i8C a 90 :
iLaton 130 4 2609 1100 a 200 i
imMadera lot 4a1219 1300 a 400 H
IMarmol.Pizarra y Piedia de | \ i
[Construccian 145276 15 a 25 !
iMaiat Monet t22a1s2 {40 a 50 |
i R ¢
‘5 ! : |
|- S PSS S SN S |
Las brocas al "Carbono”™ deteran trabajarse en un 43 o S0% Menos de 1 velocidad pentenca para ias :
brocas de afta wetocisaa |
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TABLA DE- VELOCIDADES DE CORTE PARA BROCAS DE TIPO

ESTANDAR
Velocidad de corte en 1
metros/minuto | 15.2 18.2 21.3 243 20.4
Velocidad de corte en
pies/minuto 50 60 70 80 100
ot 9o s [P e B

bocaanmm (20 faesner 00 . .. REVOLUCIONES POR MINUTO
putgaca -

of)




Curn anar o0 | arm trataaro o0 | Pars mcmio mor | Paca e mos
P I tstigindalll Mgl (s eiutl ool S odvid
eroca e mm i reeom

Fataz3d  (Hastaa3? T oo T 1

Q.06 I

317a296 1/ a 532 jules) felenag O On3 f 00025

o110 [sXe &0 | 015 { [sve 2]
2 7Ga5%6 W16 a4 122 ] Qor Qoxs ] [SRI) b [ele o)
1 o oms | 23 | oocoe
6 Xa794 |11aanns I 010 000 i BRE oo
[ owo ocos | ooo aoz

i
DS2a11 11 (NS a TS : 0 oXws [TV ;. ocors
i [o¥s310] [ege:] i [sXel3:3
127021429172 4 N6 N ‘ jefe e ) Lo oY i og10
! } ooz © 3 | oo

{ i
1587 a1746|58a 1115 o oam 1 o i oon
[eRcs) oo N Q51 0o2o
1905 a2064|W1a 1316 Q> omo o2 omzs
[epc 33 oora O 53 oozt

222222381 |78 a 1516 a2 oorn [ 00135

oxm ! oos os6 ooz2

25 a0amBs7 |1 a1 1A om ooz 0 oos

o ooie o6t o024

3175238 1011 a1 ox oma o a3 oo17s

oas oms o6s ooz?

Asriba oe Arria ce o a0 oos os1 oo

38 10 Tz ost oo o7s oam
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S —
- . PROBLEMAS

|

Operacion de la
maquina
Refrigerante sucio
tnsuficiente refrigerante
Refrigerante incorrecto |
Mesa magnelicasucia o
rebabeada .
Bloque inadecuado i
Carga deficiente en ia
mesa magnética
Diamante desafilado
Careado demasiado

fino

Carrera da esmmentado X
demasiada larga
Suciedad suelta bajo ta
guanda

‘Rueda de esmeril
iTamafio de grano
{demasiado tno
Estructura dermasiada
ldensa

|Grado demasiado awo f
!Grado demasiado

blando ; :
Ajuste de fa maquna
Mesa magnaetica fuera H
de alineamiento H
Diamante floje o H {
agrietado :
No hay magnelismo B H
Vibracidn f
Condicion de la pieza ' : :
de trabajo : ; ;
Esfuerzos de .
tratamiento térmico
Deigadez

|
i

x

I
i
i

ren

legeecea
e

x

x

sieice

*

senvw

Ll
josuea

X x

 reama




DIAMETRO DE | A BROCA PARA AGUJEROS DE ROSCA SEGUN DIN 338 {EXTRACTO)

i
]
U G UO UV VUV v S p—

Rosca métrica
Rosca [ M3 [N35T a4 T Ms [ M6 | Ms [ a0 [ w1t [ w4 [ Mi6 ] M18 ] mao [ Mz [ mad [ w27

28 33

5 4
4728 132 a1

4885 787 9w 15 35T 15 1 47 19 | 208 | 235

Talad:o para acer | 2
2

25 6784 10 1175 1375 1526 11251 1025] 2075|2315
Fundicién gris, laton | 1

Rusca Whitworth
Rosca T [sne[ag T [ om [ 3 [ 78 | 1 [l iseae] =

Fordcongrs lagn | 5 B4 T 77 T03E1I55 1855118 (AT G T35 T W N % 185 #

Fundicion gris latén

Ta\adloparaacemtﬂ 65179105 135 165:1925. 22 [2475:2775. 305:335: 3551 39 | 445

con el eje det pernc i

‘Nﬂla cl 619 de Ia larra)a deterd comc

o ]




Tomillo citindrico

Chametio det

Dt de ia

T Barrena de ¢

e

S el g
et pusion

M3 55 3 5.55 24 4
M3.5 6 35 6.05 28 255 28
Ma 7 4 705 3.2 4 05 32
M4.5 8 a5 ! 5.05 36 4 55 38
MS 9 5 : 7] a1 i1 4.1
M5.5 S 5.5 o1 a4 56 & 4
M6 10 3 101 4 8 EX 48
M7 12 7 121 58 71 58
mMe 13 5 12,18 65 815 65
Mo 14 ) 14.15 75 9.15 7.5
M10 16 10 16 15 82 10.15 82
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RELACION DE PARAME
DIAS LABORABLES REALES At ANO

DIAS NO LABORABLE S

ROS PARA LA EVALUACION DE COSTOS DE MAOQUINADO

05 TECLEAR 1 PARA DIA COMPLETO 05 PARA MEDIO DIA

SABADO
DOMINGO to
s

520

FINES DE SEMAN
AL ANO

TORAL DE DIAS NO LABGRABLES POR FINES DE SEMANA

LISTA DF DIAS

SEMANA SANTA

NAVIDAD 15
ANO NUEVO s
21 DE MARZO 1.0
10 DE MAYO oo
ANIVERSARIO EN oo
1 DE MAYO 10
16 DE SEPTIEMB 10
20 DE NOVIEMBI 10
1 SEPTIEMBRE oo
VACACIONES 80
5 DE MAYO o0
DA MUERTOS 1o

0s

COMIDA EMPRE

TOTAL

TQTAL DE DIAS NO LABORAALES

DIAS AL ANO

TOTAL DE DIAS LARORABLES REALES AL ANO

73 0O

RENTA MENSUAL DEL INMUFDLE

METROS CUADRADOS OF L INMUERLE

COSTO ANUAL POR METRO CUADRADO

ELECTRICIDAD PROMEDIO GASTADA EN TODA LA PLANTA

POR MES
COSTO DEL KWIHR




METROS CUBICOS DE AGUA CONSUMIDA AL ARO 2,000 00 METROS CUBICOS

$100,000 00
COSTO DEL METRO CUBICQ DE AGUA $1.20 PESOS/ METRO CUBICO

COSTO ANUALIZADO $2,400 0O

COSTO ANUAL DEL PREDIAL 3000 BESOS/ AGO $10,000 00

HORAS LABORADAS DE Ut OBRERO

TIEMPOS MUERTOS (VESTIOOR, BANO, ACCESORIO)

TOTAL

37 50

DEPRRECIACION
AKOS A DEPRECIAR UN EQUIPO 3500 ANOS

AMIOS A DEPRECIAR EL HERRAMENTAL O TIEMPO DE VIDA EN ANOS 3150 AfIOS

GASTOS DE PRODUCCION

CORTO Y DBLPRECEACION DI 206N
ARIOS A DIAS LABORABLED COSTO POR  COLTO PSR COLTO POR
EQUIPO DESCRIPCION coste DEPRECIAR AL aRO arno [E2N tora

10 TORNG 1 370,000 00 500 $270 50 313,000 0O 351756 15470 Ao
20 TORNG 2 $70.000 90 500 3270 %0 314 000 00 351755 16470 [ERT
3o TORNG 3 $70.000 00 550 270 %0 $14.000 €0 361 756 3% 372 [ORT
40 TORNO 4 $70.000 00 500 $2/0 50 $14.000 00 61 756 36 a70 S ton
50 ToRNO S $70.900 0O 500 3270 53 $14,000 07 Sn 7eh 5470 oy
60 MAC 6 3000 500 3270 50 30 00 30 000 20 003 PEgresy
70 MAG T 000 %00 171850 5000 50 00O e
sa mAQ s 000 s 00 327040 sa00 30 500 39 000 Sivona
so MAQ Y 3000 500 s2rang 1000 56 00C 30600 ey
00 MAQ to 5000 500 377050 3000 30 005 33 600 s

TOTAL £350.000 00 70 600 B0 ESSI TN [ER

COSTO Y DEPRECIACION DEL HERRAMENTAL MAQUINA 1
AMOS A DIAG LABDRADLED CLSTC PO fLOLTL POR o bR
EQUIPO IESCRIPEION casTL oL atio LT R

1o BLACUITA 1 $750 00 as0 $270 56 3003 ety
20 PORTA HTa 3150 00 450 5002 o
30 cHucK 3Im 54,000 00 aes 270 50 41 s
40 erucKk am $6.500 00 450 350 s067 sout
50 PLAGUITA 7 5250 00 a5 6.0 wmca .
60 PLAQUITA 3 335000 a0 3009 5004 [
70 BARRA DE 14T 5300 00 450 033 s004 Ly
8o HTaB 30.00 450 3000 a0 a0 00
a0 HTAS 3000 as0 5005 3500 payen
wo HTA 10 3800 aso

30 00 000 000
(31§}



110
1200
130
140
150

HTA 11
HTA 12
HTA 13
HTA 18
HTA 1S

TOTAL

COSTO ¥ DEPRECIACION DEL HERRAMENTAL MADUINA 2

fauPo
10
20
30
a0
so
6.0
78
0o
vo
100
10
120
130
140
150

EcuPo

COSTO ¥ DEPRECIACION DEL HERRAMEITAL MADUINA

eauro
10
20

DESCRIPCION
PLAQUITA 1
PORTA HTA
CHUCK 3M
CHUCK 4 M
PLAQUITA 2
PLAQUITA 3

BARRA DE INT

~ras
HTA S
HTA 10
HTA 11
—Ta 12
MTA 33
HTA 14
YA 15

TOTAL

ESCRIPTIGN
PLAQUITA 1
PORTA HTA
CHUCK 3 M
CHUGK 4 M

BARRA TE INT
raaz
MTA T
~Ta 10

HTA

HTa 12

DESCRIPCION
PLAQUITA 1
PORTA HTA

costa
$250 00
315000

costo
s250 00
3150.00

ANOS &
DERRECIAR

AF:O3 A
DEPRECIAR
450

%67

3270 50
$270 50
327080
5270 50
3270 50

32.705.00

DIAS LABORARLED
AL ANIO
3270 50
1770 50
3270 50
3270 50

DIAS LABORALL
AL At
270 %0

52700

OIAG LABORABLES
AL ANG
$270 50
527050

3000
5000
30,00
3000

$2,644.44

$0 00
$0.00

30 00
30 00

3978

30.00
3000
30.00
3000
30 00

$1 272

COSTO POR  COSTO POR COSTO POR

Aro
35556
$3333

3888 89

31,444 44
35598
37778
38589

3000
3000
3000
000
3000
<000
3000
000

$7 644 an

1A
02t
%012
329
5534
021
3029
3033
$a 00
30 00

LYY

33333

LI
$7.a84 a4
S5 65
37778
FETRS
5000
5005
3000
3603
3000
3000
3000
3500

2638 a4

1

HORA

g
23888288¢

-

TOTTO POR
Rey
5003
s0ur
041

3067
003
3004
2003
3000
3090

COSTO POR  COSTO POR COSTO POR

ARD
355 56
33333

[
$0.21
s012

HORA
s0.03
3002

S0
o
Soom
suuo
su w0
wur

costaron

[T
ey
ey
o)
w01
S0
s
e
[
s
S0
pey
[er
feny
srem
e
sor

TSI

[T
Soin
s
S
soar
s
S0
S0
Py
s

fore

wur

COS 10 POR
MENUTO
L

$0.00



30 CHUCK 3 M $4.000 00 450 $270%0 5038 89 3328 so.a1 wat
490 CHUCK 4 M $6.500 00 a0 3270 50 144444 3934 o067 oot
so PLAQUITA 2 $250 00 450 327050 355 56 a1 s003 o0
6o PLAGUITTA 3 $350 00 450 3270 50 s77 78 1079 1202 ey
70 BARRA DE INT 3400 00 450 270 50 320 89 5031 5004 so o
so HTA B 30 00 450 %270 50 s0 0o 5000 3000 woa
so HTAD $0 00 150 3270 50 30 00 5000 3000 peey]
too HTA 10 30 00 450 3270 %0 30 00 5000 000 Sy
110 HTA 1L ¢ 30 00 450 5270 %0 s0 00 3000 3500 pee]
220 HTA 12 30 00 50 327050 50 00 30 00 30 0a suo
130 HTA 12 30 00 450 $270 50 $a 00 000 000 pueey
140 HTA 14 30 00 450 $270 50 30 00 000 1000 o
150 HTA 15 $¢ 00 250 127050 0 00 3000 ~aon i

TOTAL £11.900 00 12 705 00 £2 Bt aa 12z suns

COSTO ¥ DEPRECIACION DEL HERRAMENTAL MAQUINA &

ANOS A DIAS LABORADLES CORTOPOR  I0GTO POR SOUTOPOR CORIGEOR
rQUPO DESCRIPCION cosTo oEPRECIAR AL ANO Dra HoRa Aean
1.0 PLACUITA 3 =0 00 450 40580 30 ooy LRyen
20 PORTA HTa 3150 00 450 3T/0 50 3012 s0 07 sam
30 CHUCK 3 M s EERLE ) 2300 0 oar QY
<0 CHUCK am aua 370050 5539 067 pee
so PLAQUITA 7 460 375050 sa 2t sa03 poaey
6o PLAQUITA 3 R 3029 eteey
70 BARRA DE 1T 40 3¢9 pen
a0 HTA S 190 3000 S
(13 HTA S ) Py peen
0o HTA 10 asa w000 Py
110 HTa 11 “ oo 300 Mo
120 HTA D e P oo
13a HTA D 220 o oa peyen
140 HTA 14 Eee) TRy o
50 A TS TN pon

TOTAL 311,900 00 S om0 37604 44 2

COSTO Y DEPRECIACION DEL HERRAMENTAL M1 1P2a 5§

EQUIPO DESCRIPCION cosTo a
10 PLATUITA § 3750 00 5000
2o PORTA HTA 5150 00 50 00
3o CHUGK 3 M 14 600 00 3002
40 CHUCK 4 M 36 500 00 3000
so PLAQUITA > $250 0O 3000
&o FLAQUITA 3 3350 00 3G90
70 BARRA DE 1T 400 00 soLe
a0 HTA s 0 00 3000
90 HrA S 39 00 ELES
1.0 HTA 10 30 00 5000
110 HTA 1Y 10 00 3209
120 HTA 12 50 00 1000
3o HYA 12 000 5000 s0 82
1490 HTA 14 3000 s000 30 30
150 HTA 15 3G 09 30 00 sooa
TOTAL $11.900 00 $2.705 02 3000 3060 se o Sc.00




COSTO ¥ VIDA DEL LUBRICANTE

MACUINA
TORNO 1
TORNO 2
TORNO 3
TORNO 4
ToRND §
MaQ 6
MaQ ?
MAQ s
MAG 9
MmaQ 10

LUBRICANTE

TALADRINA

TOTAL

O5TO ELECTRICO

DESCRIPCION
TORNO t
TORNO 2
TORNO 3
TORNO
TORNO &

maQ 6
ma 7
Ma2 B
mao 9
Mac 10

ToTAL

COSTOMTRO REQUERIDOS

$3500
$3500
33500
33500
335 00
3000
3000
$000
5000
$000

317500

CcONGUME DEI

EQuIBG W
112500
1.125 00
1.125 00

112500

)

LITROS COSTO OE LA
CARGA
1000 $350 00
t000 5350 03
10 00 $350 00
1000 3350 0o
1w o0 3350 00
Qoo 30 00
aoo 30 00
000 30 00
ooo s0 0o
ooo 30 00
$1.750 00
ALUMBRADO CONSUMO
WATTS TOTAL
2.000 00 2328 00
2,000 0a 312500
2.00C DO 317500
2 000 00 EREST)
2000 00 312400
000 Q00
oco 0o
oo 009
con 800
ooa 290
10.002 o 14 605 Lo

MANTENIMIENTO ¥ UMPIEZA DEL EQUIPO ¥ AREAT COMUNES

ecuro
10
2o
30
40
s0
&0
70
so
a0
0o

DESCRIPCION

COSTO DL LA COSTO POLITA
OOUIZA AHUAL  ANUAL LIE

30 00
36 20

TOTAL AHUAL
POLIZAS
53 000 00
58,000 0@

69

MVEJECIMENTO
IURACION EN HR
$1.000 00
31,000 00
$1.000 00
$1.000 00
$1.000 00
$1.000 00
31.000 00
$1.000.00
%1.000 00
$1.000 00

310.000 00

cosTa POR
KWIHR
sa30
5030
5030
3930
2030

IAS LABDRABLE COSTO POR  CO3TO POR

AL AR
an
271

2

oA
32957
329.57
32957
sra 57
37057
5000
3000
sa0a
3600
30 00

$147 87

3035
3035
$a 35
$03s
3035
30 00
3000

30.00
3000

3175 s

COSTO POR
HORA
3094
3094
$0.94
5094
3094
3000
5000
30 00
3000
5000

CORTO PoR

o

3469 suun

HORA
33170
3370
$3 70
$370
3370
s000
s000
3000
000
1000

s s



RENTA DE(. AREA DE TRABAIO ¥ AREAS COMUNES DE TRABAJO

DIAS LABORABLES AL ARG $2/0 50
AREA OCUPAD AREA TRABAJC arEa COSTO ANLAL COSTO POR COSTO POR e
rauIPO DESCRIPCION POR EQUIPO ¥ PATILLOS ToTaL oEL M2 DA HORA SNt
10 TORNO 3 300 aoo 1100 325 00 3102 3013 oo
20 TORNG 2 300 800 11 00 32500 s102 sa13 000
30 TORNO 3 300 800 1100 32500 $102 3013 S
a0 TORND 4 300 800 1100 32500 $102 3013 Lo
so TORNO & 300 800 1100 325 00 3107 3013 won
so MAQ & 300 oo ooa s25 00 30 00 3000
70 mac 7 oco coo o 00 $25 00 1000 s 00
so mac 8 000 000 aoo $35 00 1000 3000
s0 MAC o 200 © 00 oog 375 00 3000 sc00
100 Maa 10 aoo oo ooa 375 00 s000 0
ToTAaL 31000 339 00 355 00 3509 3064 ot
SALARIO DEL OBRERO QUE (ABORA
OIAS LABORADLES AL ANIO 3270 50
SALARIO SALARIO  DIAS LABORABLEIHORAS REALES COSTO POR COSTOROR it POR
equrc oEsCRIPCIDH ANUALIZADO  INTEGRADO LABORADAS HofA (SN
1o roRND 374 000 00 ss0821 12 259 s70 12 [y
20 TORNO ? 374 000 00 sa0 e 17 250 $20.12 (W
ag TORND 3 174 996 00 540,371 1 7590 220 12 a0
«a TORNG 4 $7400000 34087117 750 s70 12 sa v
so ToRNG S 524000 6C sa0 82117 250 FEERES w0
so MAD s 3000 3900 750 s00a o
70 MAG sa 00 5200 s wo s000 e
a0 Maq 4 000 3300 750 5000 peeey
so rMag 9 soce s0 00 750 5000 Sovome
wo Mag 10 3000 3000 750 s000 oo
ToTAL 317000000 $704.105 83 $754 55 st0061
CUADRO DE COSTOS ¥ GASTOS TOTALES DE PRODUCTCION
COSTOPOR  COSTO POR cOITE  TrBTo RS POR o m
EQuIPO DESCAPCION ane mMES POR CEMANA o HORA [RITNEN
to TORNO 1 $21.248 17 372,175 13 $1.843 76 336333 332 92 S an
20 TORNO » s71.2a8 17 $32.125 13 51.043 5 3763 39 537 92 oo
EX TORNO 3 $71.738 17 52200512 $1.843 76 3763 39 33262 saae
a0 TORNG & s71.248.17 52242513 $1.843 76 $763 30 3252 s
so TORNO S 17134817 322,125 13 $1.843 /6 263 39 33297 Yo
so Mag 6 s000 5000 30 00 50 03 3000 o ua
70 Mo 7 3000 3000 $0 00 $000 3000 som
80 maas so00 3000 s co 5050 5300 s
o maa 9 3000 3000 1000 soca 30 00 fU
100 Maa 10 3500 soce s2 00 3003 3000 s
ToTAL $356,2.40 85 29,218 8 BEICEH 3164 82 [SEN

70



COMPROBACION DE GRAN TOTAL DE COSTOS Y GASTOS DE PRODUCCION

DESCRIPCION

GASTOS DE ADMINISTRACION

RENTA DEL INMUEBLE

DIAS LABORABLES AL ARO
COSTO ANUAL AREA TOTAL
DEL INMUEBLE OEL INMUEBLE
$5.000.00 200 00

$27050

POR EQUIPO
5500

COSTO ELECTRICO
TODO ESTAFR
EN KILO WATTS DEL RECIBO ELEC
10 $1.000 00

3563

GASTO DE AGUA
GASTD anuay costo
ATUA EN MY M3 OE AGUA
$2.000 00 120

ZASTO DEL PREDIAL
GASTO AtUAL
PREDIAL
sa00

<€OSTO POR
ANC

$356,240 85

TODO BIEN

REA OCUPAD \REA DE ADMON

¥ oTROS
145 00

CONIUMO PRI CONTUMO DE CONSUMO DE
ODUTCION KIDMON ¥ OTRO"

@s138

L COSTO ANUAL

OF AGUA
2.400 0O

COSTO Y DEPRECIACION DEL EQUIPO DE OFICINA ¥ VARIOS

DESCRIPCION CANTIDAD cosT
ESCRITORIO CAOBA 100 £3.000 00
COMP. PENTIUM $100 315,000 00
coMP_4a6 3100 37.000 00
ESCRITORIO SEC st 0o $1.500 00
CALCULADORA 100 3500 00
MAaQ ESCR 100 $1.200 00
eQuipo 7 =300 s0co
EQUIPO B 30 00 $0 00
EQUIPO ¢ soo0n 30 00
EQUIPG 10 3000 30 00
EQuPo 11 S0 00 30 00
€QUIPO 12 3000 30 00
eQuiPs 13 su00 50 00
QUIPO 14 30 00 3900
EQUIPO 19 5000 30.00

ANCS A
DEPRECIAR
500
s 00
500
506
500

71

cosTo POR
MES

3110625 83

Tooo BIEN

DIAG LABORABLES

AL ANIOD
327080
270.50
377080
32710 50
3270 50
327050
527050
$770 50
s2

b
8§88

$270 50

cosTo
POR SEMANA
$9.218 80
TODO BIEN

COSTO ANUAL COSTO POR COSTO POR

DEL M2
32500

IAS LABORABLE COTTO POR ©

AL ARO
3270 S0

IAT LABORARDLE CU

AL ANG
3270 50

COSTO POR COSTO POR

oA
$1.316 97
TODO BIEN

oA
31340

oA
3887

san7

To peR
ol
3000

3090

COITO POR  COLTL POR

anmo

620 00

oA

3200

10 0a

HORA
316467
TODO BIEN

HORA
3168

OSTO POR
HORA
30 798

30 30

0

9 co
000

STO POR
rORA
5118

CONOIUR
U
527
TR BN

cosiomr
[TINE
o0

contamm

[T
ot
for
Coninron
[T
sanz
sour
IEENTITIE
INTINE
S0
S0
IRENTEE
[T
S0
soa
L
sam
o
00
S
suw
o
Py
nm
S0
s
0w
P



EQUIPO 16 3000

EQuIPO 1T $0.00
equiPo 18 3C.00
EQUIPO 18 3000
EQUIPO 20 3000
TOTAL

%0 00
soo0a
30 00
0 00
3000

323,200 00

SUELDOS DEL PERSONAL ADMINIG TRATIVO

DIAS LABORABLES AL ANO

DESCRIPCION caNTIDAD
DIRECTOR GRAL 3000
DIRECTOR 3000
SUBDIRECTOR 0 0
GERENTE GRAL 3000
GLRENTE 160
JEFE AREA 3300
ASESOR TECHCD 000
INGENIERO 5300
CONTADOR 5100
ADMINSITRADOR s0 00
SECRETARIA BiL. $0 20
SECRETARIA £JE 000
SEGRETARIA 1 1100
RECEPCIONIST A 3000
TELEFOMISTA weo
CHOFER 1RA 1100
CHOFER 2DA so 00
MENSAJERG 3900
VIGILANTE 5000
VELADOR 3100
TOTAL

327D 50
SALARIO

ANUALIZADO

$240.000 60
3156 000 00
$120,000 02
$96.000 00
150,000 V0
$73.000 00
578,000 90
$:47,000 00
574 000 00
396,000 00
48 000 06
o060 00

317000 00
18 000 58
$8 630 O

s5.00

5.00
s 00
500

SALARIO
INTEGRADD
3388773 00
3252 702 a5
3193,356 50
$155 509 20
3
312635173
312635103

vax e

s13 995 as

Ve R

CONTRATOS ¥ MANTENIMIENTOS CONTRATADOS A EXTERNOSG

EMPRESA FONDRE DE LA
EMPRESA
10 LUMICOM
20 CLEAN UNION
EL) CONSTRUMAN
a0 SOLUTEC
so REPARAUTO
so EMPRESA S
70 EMPRESA 7
8o EMPRESA D
°a EMPRESA 9
100 EMPRESA 10
TotaL

RO DE LA

LraTIEZA

MAHT EDIFICH

[ el
rMaNT TRAL
sa 00
10 00
50 00
30 00
so o

30 00

MOHTO DE L.

POLLA ANLIAL

$270 50
$270 50
3270 50
3270 50
3770 50

LABORABLELHORAS REAL
LABDRADAS
150
750

AL ano
27050

3000
3000
3000
3000
30 00

353 640 0O

143 (ABORAGLE COSTO POR COGTE POR

AL ARO
27
271
271

3000
3000
0 00
5000
30 00

520 85

PR

wa
sc 00
3000
300
3000

o1a

I COSTO AOR COSTO POR

HORA
5000
3o oo
200
30 00
4790
w0
o0
233 54
$19 16
$0.00
000
3000
s11 80
3000
se oo
31437
o o0c
3000

36 %0

HORA
5002
3000
5006
3200
3135
3000
%9 00
5600
30 00
30.00

3139

ferey
o
000
S
s 00
g
Coneror

M0
o
S0
St
L0
fere)
o
o
[
S
soun
[
[
S
e
[N
o
w00
oo
o
(SN

Cos o R
[OITEEY)
swow
won
S
ey
ooz
s
s
Saou
sano
satn

sunz



DEPRECIACION DE TRANSPORTES ¥ PARQUE VEMHICULAR

ARIOS A DEPRECIAR 3500
CANTIDAD  DIAS LABORASLES COSTO POR COSTO POR COSTO PGR UGS Tar it
DESCRIPCION uso costo AL ARG ARNO DiA HORA MINUAIG
CAMION § TONS  CARGA $150.000 60 aoo 5270 50 5000 3000 3000 S0 00
CAMION 15 TONS  CARGA $275.000 00 oo00 3270 50 $0.00 3000 $0.00 000
AUTOBUS 40 PAS  PASAJE $150.000 0O oo 5270 50 3000 5000 1000 50.00
CAMINONETA carGa 530,000 00 coo s270 50 30 00 3000 3000 s oo
CAMION 3 172 CARGA 115,000 00 1 00 3270 50 $23,000 00 38503 $1063 soe
YOPAZ EJECUTIVO $32.000 00O o oo s270 50 30 00 30.00 $0 00 S0
NISSAN esgcuTVO $35.000 00 oo 3270 50 5000 30.00 3600 Wwon
VW SEDAN 95 VENTAS $25.000 0Q ooo $270 50 $000 3000 30 00 0o
VW SEDAN 50 vENTAS 22,000 00 000 3270 50 s0 00 3300 3000 Py
VEHICULO 10 s000 o000 270 50 2000 50 00 3000 LR
TOTAL 3387.000 00 521,000 00 34503 31083 .18
CONSUMO D TRANSPORTES ¥ PAROQUE VEMICULAR
KILOMETRAJE PROMEDID ANUAL $30,000.00
COSTO QEL COMBUSTIBLE LT »on
CANTIDAD DE  LITROS ANUALES  GOSTO POR  CONTO POR COSTOROR U810 POR
DESCRIPCION uso CONIUMO XKML VEHICULOS ANO oA HORA SN0
CAMION 5 TONS caRGA 3500 o oo 3000 3300 1000 a0
CAMION 15 TONS  CARGA 3400 o900 5600 scco 1000 St
AUTOBUS 40 PAS  PASAJE 5400 o oa 3000 s0.00 3000 6o
CAMINONETA CARGA 3500 000 $2 00 3000 5000 [OTH
CAMION 3 172 CARGA 3430 100 320372 09 $2 92 3037 o
ToRAT essCUTVO 31600 ¢ oo 3000 soco 3000 waa
NISGAN EsECUTIVO 316 00 500 s000 3000 3000 50 o
Ve CEDAN 95 VENTAZ 31300 <00 $000 <0 co soo0 Py
VW SEDAN %0 VENTAS 31300 2 oo 3000 3000 $0 00 5000
VEHICULD 10 $0 00 s100 oo 500 3000 3000 sa
ToTAL 3797 037 sou1
SEGUROS Y FIANZAS DE LA EMPRESA
EMPRESA NOMBRE DE LA TPO DE MONTO DE LA TOTAL ANUAL 145 LABORABLE COSTO POR COSTO POR ¢ ONG IR
ASEGURADORA SEGURO POLTA ANUAL POLIZAZ AL ARG (=173 HORA [NENTTH
10 ASEMEX vina 30 30 30 00 2 so.00 3000 sa0u
20 LA PROVINCIAL VEHICULSS $4.000 0O 54,000 60 27 s1a79 s1.85 suut
30 LA BROVINCIAL EDIFICIO ¥0.00 50 00 271 3000 5000 10
a0 LA COMERGLAL PRODUCTION $15.006 00 315,000 00 271 55 as 3693 i
so AGUILA CGABIOS MIPICOS 30 00 3000 271 5000 5000 w00
6o EMPRESA 6 5000 s0 00 5000 271 3005 5000 seu
70 EMPRESA 7 000 %0 00 3000 271 5000 30 00 S0
2o EMPRESA 3 3000 so 00 3600 271 3000 $000 s0o0
90 EMPRESA 9 $000 3000 sc.00 271 s0 00 3000 1300
joo EMPRESA 10 3000 000 3000 271 3000 s0 60 o
ToTAL $19.000 GO 519,000 00 7024 se 78 turs

73




ACIONES A CAMARAS Y APORTACIONES A DIVERTAS ENTIDADES

CAMARA NOMBRE D st [URETIRI
CanaRA A Ao

1o CANACINTRA TRASNFORACION
20 HIERRG Y CARBON TRINFORMACON
30 METALMECANICA TRENFORMACION
a0 SAE PIEZAS TERMINAL
so o PIEZAT TERMINAC
8o EMPRESA 6 5009
70 EMPRESA 7 3000
sa EMPREGA & 3000
9o EMPRESA 9 30 00
100 EMPRESA 10 3500

TOTAL 30 00

CUADRD OE COSTOS ¥ GASTOS TOTALL S DE ADMINSTRACION

COSTS PO

CONCEFTO DESCRIPGION aro
10 RENTA DEL INMUESLE 33625 00
20 COSTO ELECTRICO 2835 06
ETY GASTO DE AGULA 32,560 00
a0 GAZTO DEL PREDAL 3598
so DEPRECIACION EQUIPO OF 35,640 00
60 SUELDOS PERGONAL ADMINISTRATIV §2 70 526 OF
70 CONTRATOS ¥ MANTENIMIENTOS E X133 000 00
20 DEPRECIACION TRANGPORTES $23.000 00
so CONSUMD DE TRANSPORTES sizs 86
100 SEGUROS ¥ FIANTZAS 318500 0a
1o AFILIACIONE S A CAMARAS 35,000 00

TaTAL 3333339 8

MPROBACION DE GRAN TOTAL DE COITDS « GASTOS SE PROSUCTION

CBITO POR

DEZCRIPCION ANC
$331.228 37

GRAN TOTAL DE COSTOS Y GSTOJ DE PRODUCTION

COSTO POR
ANO
$708,119 54

$706.307 33

Al
maazan

35,000 0O
30 00
30 00
30 00
$0.00
000
3000
30 00
3000
30 00

$5,000 00

cosTO POR
MES

st12569

s198 a5

Si9a 97

s000

3106147

284028 71

393161

£7 142 3

375528

PRRLERTS

ERICCEATLY

31005608 38

coLT PoR
mMES
$102.858 35

COSTO POR
MES
$219.896 74
5219333 29

tanton v

Ar AN
271
271
271
271
27
211
an
271
ExL}
271

33 G391t

costa
POR GEMANA
3857153

cosro

POR SEMANA
$18.324.73
518,277 82

RPN TR
rata
s1a48
50 00
so 00
3000
3000
s0.00
30 Do
3006
30 00
1000

318 a3 3221

COSTO POR COSTO POR

o1 HORA
$13 40 s168
3236 $0 30
39 a6 ERRY
1000 s0 00
$20 a5 s261
t1o0930 %1331
11 s139
sen s 3163
sz sa 37

s70 2 18 0
$im 0 2731
$1r0a 08 blez S0

COTTA POR COSTO POR
[=7Y roRrRA
$1.274 50 16t 77

COSTO POR COSTO POR

o HORA
32.617.32 $327 23
s2.600 07 326 39

Lt ek
[RUNE
LTy

Sumr

oo

500
Py
S

Ao

S0

[RUNTEES

SIS

ey
soar
o an
o
P
s
e
sua
s
poye

Conta oK
[IENET
arm

COS 10 oK
[SENETH
5345
seas



TUADRC DE COSTOS Y GASTOS TOTALES DE PRODUCCION

COSTO POR

EQUIPO DESCRIPCION AROC
10 TORNG 1 371,248 17
2 FORND 2 $71.248 17
EY TORNO 3 37174517
4o TORNO 4 371248 17
s0 TORNG S $71,245.17

60 MAQ & 3000

70 maQ 7 3000

a0 Mac s 3000

20 maQ 9 3000

100 MA@ 10 30 00
TOTAL $356.230 a4

PERO LA DEPRECIACION ES UN COSTO FIIQ TANTO DE MAQUINAS GOMO DE G HERRAMENTAL TEM:

€OsTO POR costo
mES POR SEMANA
322,125 13 31,843 76
$22.125 13 51.843 76
$72.125 13 $1.841 76
32212513 $1.843 76
$22.125 13 31.843 76
5000 30 00
30 00 $0 00
so o 3000
3000 1000
30 co 000
su218 60

310,625 63

CUADRQ DE COSTOD ¥ GASTOS TOTALES POR DERPRECIACION EN MAQUINAS Y HERRAMENT 21

COSTO PO

£QuUIPQ DESCRIPCION aro
10 TORNO 1 316,644 a4
20 ToRMO 2 316,644 21
30 TORNO 3 $16.644 aa
<0 TORNO 4 316,644 24
so TORNO 5 316,644 34

60 MaC & 30 0o

70 mMaQ 7 50 00

sc Mac s o000

L MmAQ 9 30 00

100 MaQ 1o s0 00
ToTAL $83.222.22

CUADRO D COSTOS ¥ GATTOS VARIABLES TOTALES

COITO POR

eQuiro DESCRIPCION Ao
10 TORNG 1 354,603 73
zo TORNO 2 354,603 73
3o TORNG 3 354.602.73
40 TORNO 2 $54.603.73
sa TORNO S 354603 73
&0 Mac s 1000
70 MAQ 7 30.00
a0 mMaQ 8 s 00
90 Mo $0.00
100 maG 10 $0.00
TOTAL $273.018.63

75

cosraeoR

conte

nMes
$5.168 ‘0
35.168 /0 54307
$5.163 70 [RESES
$5.168 70 5430 72
$5.168 70 5130 77
s2 03 so 00
1000 3000
5600 008
sa00 5300
000 ea
57584150 325360
COSTO POR couTo
MES POR SEMANE
$15.956.43 1141304
516,956 a3 1743304
$16.956 43 $1.41304
$16.956 43 3141303
$16.956 43 S14130a
3000 s0c0
5000 sa oo
so oo 3000
3000 30 00
50.00 30 co
383,782 13 32065 18

€OSTO POR
[=17N
326139
3763 39
3263 39
326238
3263 39
30 00
30 00
000
3000
sc oo
$1.316 673727

cosTa PoR
ota
55183
56163
55153
161 5y
36153
s0 03
30 00
sa00
2000
30 60

3337 66

COLTO PoR
oA
£701 a5
5201 86
3201 26
3201 26
3701 86
3000
3000
s0 00
3000
5000

51000 37

COsTo POR
HORA
33292
3292
132 92
$372.92
332,92
3000
3000
3006
3000
5600

3184 62

S1DO POR DEPRECIACION

casTo FOR
HORA
3769
$769
$769
3769
$7 6%
s0co
3000
3000
s000
005

53848

cOLTo POR

s126 16

CORTO POR
PTINYIY
s03s
3w
s0.53
a5
s
3000
000
S0
so 00
o0

2.7

Con o FoR
Ao
sy
st
so1s
PR
a3
preey
0w
Surm
2000
S

s0 061

IRENTIICAY

e




CUADRO DE COSTOS Y GASTOS FIWOS TOTALES
COSTO POR COS5TO POR CoOTTo COSTO POR COSTO POR CTNLEN PO
EQUIPCO DESCRIPCION ANO MES POR SEMANA oA HORA NHNU O

10 TORNO 1 S18.644 43 $5.164 70 430 72 $51 53 3769 sa 1
20 TORNG 2 $16 644 a4 $5.168 /0 3430 72 36152 37589 ACRRY
30 TORNO 3 $16 634 44 35,168 70 343077 $61 53 3769 W
0 TORNG 4 516 641 44 s5.168 70 sa30 72 s615 3165 .
50 TORNG S 3166314 44 35,168 70 3430 72 36153 3769 e
o aa s s000 s090 000 s060 s0co .
70 mac 1 000 000 s00a 000 s000 oo
0 Mag = s000 s00c scos 1000 s000 oo
50 mac s s000 5000 sa00 snos 3000 -
100 Maa 10 s000 o0 so30 s000 o
10 RENTA DEL INMUEBLE 3362500 $1.126 69 FSEN-21 21 b2 w0l
20 cosTO ELeGTRICD 3630 06 oo -
30 GASTO DE ATGUA 32 563 D0 ESEY
<0 GASTO DEL PRECIAL s000 005
so IR i i 35043 20 s
a0 VA VST s S siz3se e
70 O IA L 3 ARSI S ) V) 33,000 00 5109 soor
a0 PR IO 1R b 523900 90 o83 s
20 [ M TR ANNEOR B 3703 a6 737 ot
100 Ml R T ssonore sasr 5 N e
1o SEILAACKAL S 3 AV PRV P 5230 o

oraL PP PR P .

—ITOTALEANDS ORTENENGS i TOTAL DS GosTO0S VARIABLES ¥ GOS TGS FiiGs
oo ] s o eI T T TO T T
[DESCRIPCION Ay SES AL LEATARA fOiy
= e | e

TOVAL COSTO VARIABLE

TOTAL COSTO FIIG| 235 52 Ca s
TOTAL GE CO3T0E Lk PROLIC I ST R

[TOTAL PE GASTOS DE PRODUCCION ¥ ADMINIS TRATIVO S

COminmon RESIREY BRI I T POR
v M ot
CTETOT BE PROGUCTITH 535374085 311003563 T
GATTOS POR ADMINIS TRACIG 7333 23057 $103 665 33 >

RS EEECERE) £327 2 s

TOTAL DE GOSTOS DE PRODUTCION




IMPACTO PORCENTUAL DE L.OS COSTAS Y GASTOS SOBRE El. COSTO DE FABRICAGION TOTAL

PORCENTAJE | COSTO POR | COSTO POR] Cus1u roR
DESCRIPCION oE MPACTO HORA MINUIO
TORNG 10.08% $263 29 33392 s043
TORNO 2 10.06% 3753 39 333 92 Z0 43
TORND 3 16 oG 3263 39 33297 3034
ToKNO S 10 06% $263.39 3372 S0 sy
Torirao 5 10.06% 3763 39 33282 Su s
MAGo 0.00% 30 00 30 00 wirim
SIvEl w.oo% 30 00 30 00 Sa o
MARE c.00% 30 00 30 00 00
MATY 0.00%, S000
A 10 Eesy
RINTA DEY ESAUEa + T T

CONTO Bl TRICU

GAN T Dt A

Su

S6 i

SULT_ VRS BTRSONAL ADMINIS IRAVIL 3130
CONTRATUR % VAN TR N TOs N v
DLTRECIAUION TRANS RS - EST)
CONBUMO DE_IRASS ORI - pre)
RUGUGROS v CIAL 7 A e
AFIIACIONT S A CANMARA, 7 o
TOTAL i

IMPACTO PORGENTUAL DEF

.05 COBTOS vARIABL

OBRE LL ¢

S10 LE FABRICACION

PR

COSTO POR

COSTO MR

DESCRIPCION MINIIO
TORNG 1 MG er
TORNG = ar
TORMNO 3 Taar
TORNO 4 Sorar
TORNO & el
MAG 6 - i
MAG 7 o Zaou
MaQ D S
MAG 8 e
MAQ 10 S0 o0
TOTAL 38 56% $1.009 31 17616 sTa

77



IMPACTO PORCENTUAL DE LOS COSTOS FIJOS SOBRE EL COSTO DE FAHRICACION TOTAL

L CEA N

[INEN

PORCENTASL COITO POR | COSTO POR | COSTOIOR

o ameacTo o rona Ain
TuRNO 1 s Se153 s769 P
IGURNO 2 ~ 2ane, $61 53 3769 0
ToRNO 3 e 36153 $769 T
toRtio s T 36183 s7as s
JORNG Y - 2 anm. —VQI 53 37 64 LREK)
NMAG 6 Q. 30 00 30 00 T ik
MAQ? o, 30 00 30 0O Ry
MAG L - ) amrte 30 VO 30 0 I
ATAQ @ .. 30 00 ] 30 20
AEAL 16 " wtarty 3O L0 T 3 00 e inn
RENEA DL ENAUSI ” N 313 40 168 LA
ot ; s e o oo ]
iAo A P 35 a6 svwe | soa ]
At o e — w00 o

T e 3o oy

At

LN

ALININIRA TN O

CONTRATOR Y S,

TE N s LN

DEFRECIACKON TR A

R

AU
ARHIACIONIS Ay

Y Lrase

INRUNO D 13N e

108AL

78

DATAG DT LA PIEZA & TRADAJAR  |GOSTOS ¥ TIDMPOS EN M FACTERP 200 J17 4 i
MoPIEZAS £ |[COSTO MATERIAL |TIEMPO CoaTd cOsTS casTo TT0 GE LA VRN
FABRICAR EN gRUTO PRINCIPAL VARIADLE IZMP T, PRI Lo rotr migza |Rosutealio e
7 GO [$20 00 T o €515 ssvas it ST s o
10 00 [$70 50 [ERE) $35aer ST B N 1o
100 00 {315 00 52 10 58 949 77 O DL St A Al
50000 317 6o 2778040 |37 10 $a4.7a8 37 T i 0 7 500 o o
1.000 00 |$15 03 32560 00 |52 1o 389,492 =4 P Ttos o PR CER T
16.000 00 |s12 co 475 606 00 |$2 10 $£94.972 43 TS Torurwr TR 2 aroat et




jo

mas de flu

Diar




|c1L|n|nMno

[
INTERIOR | [EXTERIOR i
—— —
A ! \i
DIMENSIONES DIMENS IONES

i
LONGITUD DE CORTE !
DIAN.EXT. HAYOR DE LA PIEZA |
DIAN.EXT. MENOR DE LA PIEZA |

\

HERRA(ENT
% - ACERO RAPIDO

\ B - ACTRO SUPERRAPIDO

I v~ pLaita DE HETAL Dk

! 3¢
t

[
i PARAAETROS AUTOMATICOS
j Yo (a/min): PENETRACION (ma)

S (mn/rev): LUBRICANTES
T. PASIVOS

LONGITUD DE CORTE
DIAN.EXT. MAYOR DE A FIEZA
BN, EXT. HENOR DE LA PIEZA

v

HERRAHIENTA
R - ACERO RaP1DO

j { RR - ACERO SUPERRAPIDY
U - PLAGUITA DE MEYAL B0

PARAMETROS AUTONATICOS

U (w/min): PEREIRACION (na)
S (m/rev): LUBRICANTES

1. PASIVGS




DINENSIONES

DIAN, HINIMO (nn}
DIAM. MAXING (nn)
LONG. DE CORIE (mn)

1

HERRAHIRNTA

R ACERO RAPIDO
RR ACERY SUPERRAPIDO
V PLAQUITA HET. DURO

Y

DATES AUTONATICOS

5 (nn/rey)

DESEA
CaNBIO

— ] Y (wnin)

PENETRACION ()

H LUBRICANTE : T. PASIVOS
'

%

Yez

RUEVOS PRRANETRCS

$=
Tpi.Tp2,Tp3

PENMETRACION
LUBRICANTES

8]

I

DINENSIONES

DIaM. MININO (an)
DinM. MAXINO (an)
LONG, DE CORTE (pn)

;
1

HERRAMIENTA

R ACERD RAPIDO
RR ACERO SUPERRAPIDO
¥ PLAQUITA MET. DURD

[

BATOS AUTOMATICOS

— 1 Y (n/nin) © 3 tondrevt

DESEA

CAMBIO

PENETRACION (nn)
LUBRICANTE @ T.

PA31U0S

&

KUEVOS PARAMETROS
Ye=
Tol1,T92,1p3

PENETRACION
LUBRICANTES




1
A

i Ttot=TIstsTpi+Tp24Tp3

—_— .

r

——

CostozHminty x Ttat |

INPRINIR

¥
'
|
A

DESEAS OTRO PASO

R1

3
Tst: Tm x B pas.

*

Ttot=zTsteTpleTp2:Tyd

v

! CostozHminMy x Trot

REVISAR VALORES

L ZammaN
—_
IMPRIMIK

DESEARS OTRO PASO




ROSCABO

No

\

R
INTERIOR |

!
EXTERIOR!

M

DIHENSIONES
DIANETRO MAXINO-
LONGITUD

TIPO DE ROSCA

Bnax.L > @

DIENIES/PULE

$1

L
v

PARAMETROS AUTOMATICOS
Ve(n/nin), PENETRACION an
S (mn/revy, LUBRICANTE
T pasives, HERRAMIENTA

i 2 PASADAS
1 e
o - NIEUOS PARMMETROS |
CAMBIAR h Uc ; PENETRACION !
S LURICNTE |
Tp : HERRANIENTA |
e T B
+
1
i ! A
L__._._,; LtzPi x Dian. max. x D.leil_s % puly x fnmm
| Pulyada
\

Mi=(c x 1988)/(Pi x dian.) |

1
|
hd




[ 1stetn x 8 pasades x £ hilos |
|

v
from———
| Ttot=TsteIpteIp2+1p3 |

'
?_"—'——"’——7
| COS10: Haimtg x Ttot |

Pe—

RSN S
| REVISION DE URLORES |
i tditidulinisndi

IMPRIRIR

!

A

1

t h
FREGNIAR POR OTRO PASO |




[T T rR ONZonanDO !

Y 3 !
O S —— i
DIMENSIONES i
J
0 KAX i
e MIN i B MAX, B MIN 5 @ | WO
—_— i
i
1
HETA. RUTOMATICA
i
i st
i ! PRRANETROS AUTOMATICOS i
—— Yo ; LUBRICANTES ; S i
! TIPO DE HETA. : T PASIVQS .
' :
NUEU0S PARANETROS '
DESEA
e Vn =z
CcaMBIAR
T PASIV0S =
LUBRICANTES
i HERRAMIENTH '
e
!
v 1 SR
[ 2 MAX - 8 MIN
[ Lt s ——————— 4 3
2
v U
g o Yod x 1809 : i REvIsaR UALORES
i TP x @ MY N i
[ !
! L : ¥
i Im =
: S x  Nd
INPRINIR
A\l
{ftot 2 Tst o T1 + 12+ 13 i '
v :
1

COSTO=Hmin Mg X Ttot LR—J—-‘ | PREGUMTAR POR OTRO PASO |




Programacion



Edit: C:\DBASE\ROM.PRG

Ins
CURSOR <—— ——> || up  DOWN || DELETE I Insert Mode: 1ins
Char: - I Fiela: T L h. Del f Insert line: ~N 1l
Wword: Home End | Page: PgUp PgDn - | save: ~W Abort:Esc
Line: s Find: ~KF 4 I Readfile: ~KR i
Reformat: “KB “ Refind: ~KL " Writefile: ~KW
clear
SET STATUS OFF
SET TALK OFF
X1=0
DO WHILE X1<22
X1=X1+1
SET COLOR TO W+/R+
SET COLOR TO GR+/W+
€0,0 SAY v
ax1,79 Say™

ENDDO

e1,0 to 21,80 4
X=0

Edit: C:\DBASE\
DO WHILE X<
X=X+1

06—-X,1+8%X
87-X,1+8%xX
88-X,1+8*X
Q9—-X,1+8*X
010-%X,1+8*X
811-X,1+8B*X
Q12-X,1+8*X
Q13-X,1+8*%

STORE X
¥

END
85-X,0+X
86-X,0+X
€7-X,0+X
@8-X,0+X

Edit: C:\DBASE\
€5,29 SAY"LAS D
€6,29 SAY"MATER

SET TALK OFF
x=0
do whi

ocuble

ROM. FRG
2

SAY"
SAY"™
sSAay"™
sSAY ™"

TO 2
Z =X
DO WHILE Z<269
Y

LENDDO
IF
TO 7-X,78 CLEAR
TO 8-X,78 CLEAR
TO 9—X,78 CLEAR
TO 10-X,78 CLEAR

ROM. PRG
IMENSIONES QUE SE INTRODUZCAN SERAN LAS DEL"Y
IAL SIN QUE HAYAN TENIDO NINGUNA ALTERACION®

RS
le x<139



x=x+1
enddo

5,29 TO 6,76 CLEAR

85,30 SAY "DIAMETRO DEL MATERIAL
@6,30 SAY "LONGITUD DEIL MATERIAL:
set color to w+/r+

"INTRODUZCA EL DIAMETRO ORIGINAL DEL MATERIAL (mm) :"TO A
PICTURE "9999"

SET COLOR TO B/W

85,51 SAY A

SET COLOR TO W+ /Rt

a2,0

INPUT " INTRODUZCA LA LONGITUD ORIGINAL DEL MATERIAL (mm) :“*TO B

Edit: C:\DBASEN\ROM.PRG
PICTURE 9999
@22,0 TO 23,80 CLEAR
SET COLOR TGO T/ W
Q6,51 SAY B
SET COLOR TQ GR+/R,R#
SET SAFETY ON
TALK QFF
STORE © T0 OPCION
PO WHILE OPCION-8
"

Q2,1 SAY

@3,1 SAY C M AT R 1 AL ,Ji o
aa,1 SAY 7 = w
@5,1 SAY " AC ] A
@c,1 say "iflt 1006 "
@7.,1 say “jji= 101 o
ea,1 say "{{3 104 ] ”
@o,1 say “la 106 "
@10,1 sAY"({i> 10 Calte
@r11,r sav llflc J o
@eiz,1 sav |7 o
@13,1 Say" 8 ”
@1a,1 say»|llo ;7? »

Edit: C:\DBASENROM.PRG
@1s,1 sSay" 10 8GA0

Q16,1 SAY" 1 2840
2 52100 e
I

1
@17,1 3AY" 1
8 OTRGO MATERIAL "

@18,1 SAY"
@19,1 say"
@20,1 SAY”

f822,45 SAY NSELECCION:" GET OPCION
READ

DO CASE

CASE OPCION=8 86

DO MAS



CASE OPCION =1
DO ALFON

SET TALK ON
STORE O TO QOPCION
DO WHILE OPCION<9

Edit: C:\DBASE\ROM.PRG
@1,0 TO 21,80 DOUBLE

SET COLOR TO G/R,N/W,N
@10 ,26SAY ' .
811,26SAY " "
812,268SAY T "
€13 ,268AY " AC. RAPIDO PLAQUITA AC. RAPIDO PLAQUITA "
@14 ,268AY Y 10 DESBASTE 12 DESBASTE 14 DESBASTE 16 DESBASTE]"
815,2685AY " 11 AFINADO 13 AFTNADO 15 AFINADO 17 AFINADO »
@16 ,265AY T e ST, EENPRRRSS L) sromadtes .
"

Q@17 ,265AY =
@18,26SAY v e . - B “
SET TALK OFF
SET COLOR TO BG+/R,W/R+,R
€11,32 SAY "TORNEADO EXTERLOR"
@L1,57 SAY YTORNEADO INTERIORY
SET COLOR TO W+ /R
G17,4% SAY “13 OFRA OPERACION®

- 822,223 SAY "INTRODULCA SELECCION:Y"GET OFCION PICTURE
"3OVYRANGE 10,18

READ
@|z22,n0 TO 22,80 LEAR

BEdit: C:\DBASE\ROM.PRG
DO CASE
CASE OPCION=10
@22,0 TO 22,80 CLEAR
STORE A TO DMA
SET TALK OFF
USE VELOTORN
o TOP
Go 1
STORE TEDR TO X
DO ROMA

CASE OPCION=11
SET TALK OFF
USE VELOTORN
GQ TOP
GO 1
STORE TEAR TO X
DO ROMA -

! CASE OPCION=12
87

SET TALK OFF




Edit: C:\DBASE\ROM.PRG
USE VELOTORN

GO TOP

GO 1
STORE TEDW TO X
DO ROMA

CASE OPCION=13
SET TALK OFF
USE VELOTORN
GO Top
GO 1
STORE TEAW TQ X
DO ROMA

CASE OPCION=14
SET TALK OFF
USE VELOTORN
GO TOP
GO 1

STORE TIDR TO X
DO ROMA

Edit: C:\DBASE\ROM.PRG
CASE OPCION=15%
SET TALK OFF
USE VELOTORN
GO TOP
GO 1
STORE TIAR TO X
DO ROMA

CASE OPCION=16
SET TALK QFF
USE VELOTORN
GQ TOP
GO
STORE TIDW TO X
DG ROMA

CASE OPCION=17
SET TALK OFF
USE VELOTORN
GG TOP
GO 1

88



Edit: C:\DBASE\ROMA.PRG
CLEAR

SET STATUS ON

SET COLOR TO BG+/G,BG+/R
SET TALK ON

STORE O TO OPCION

DO WHILE OPCION <8

CLEAR

80,0 TO 18,80 DOUBLE
SET COLOR TG B/G,BG+/R

AANAAAAARA

@1,1 sAay *»

<
PARAMETROS UTILIZA+

ez,1 sAy"u
3,1 SAyY"
84,1 SAY"[ 20 CILINDRADO EXTERIOR 24 ROSCADO EXTERIOR +
@5,1 SAY"]l 21 CILINDRADO INTERIOR 25 ROSCADO EXTERIOR VELOCIDAD= +
6,1 SAY”[ 22 REFRENTADO EXTERIOR 26 TRONZADO AVANCE- +
87,1 sSAY"|[ 23 REFRENTADO INTERIOR 27 TALADRADO | LUBRICANTE= +
as,1
SAY " b R n
+
+

89,1 SAY
€10, 1sAY"
€11,1s8AY"

Bdit: C:\DBASE\ROMA.PRG
916 ,1SAY"
817 ,138AY"
-

T

BG+ /R
REALIZAR™
UTLILI ZADOS"

TO GR/L,
"OPERACION
YPARAMETROS

SET COLOR
@2,14 SAY
82,53 SAY

+

-DE CORTE:

/‘.AI-!\/\/\AA/\AAAAAAA/\AI\A

SET COLOR TO RG+ B
SET TALK OFr
s85=0
DO WHILE $S35-:4
SS=8s+1
Q3+SS,50 SAY L
ENDDO
84,52 SAY "z x 2 x @ x x =2 = 2 2 8"
@5, 51 SAY "VELOCIDAD :%
€6,51 SAY VAVANCE
@7,51 SAY Y"LUBRICAMTE:"
€20,21 SAY "INTRODUZCA SELECCION:"GET OPCION
READ
DO CASE
CASE OPCION=20
SET COLOR TO GR+,//R+
Edit: C:\DBASE\ROMA .DRG
89,1 SAY " o
210,1 SaYr” S SON LAS DIMENSIONES INTRODUCIDAS
@11,1 SAY"™
12,1 SAYT DIAMETRO ORIGINALS
@13,1 SAY"™ LONGITUD ORIGINAL=
{ DIAMETRO A CILINDRAR=

@14a.1 Sav”|

AAAANAA



€1s,1 saAy" LONGITUD DEI. CILINDRADO=
Q16,1 sSAY"™

}

817,1 sSayY”
@12, 30 SAY A
813,30 SAY B

e19,0
INPUT " CUAL ES FL DIAMETRO MENOR A QUE SE VA A
CILINDRAR:"TOQ DME
@19,0
INPUT CUAIL ES LA LONGITUD DEL CILINDRADO
REALIZAR:"TO LON
Q14,3 DME
ays, 3 LON

STORE A TO DMA
AAA AT I I A AR AR RA AR AT R AN T H I A A AT R AT AT AR AR RN A o dohk R

Edit: C: DEASENROMA. MG
@5,15 TO 11,60 CLEAR

Q5,18 Say MAA kA e A A r kA AN A AR AR R A AR AR AR AR R L KRR A AR
Q6,18

@v,18

@s,18

€9,18

.810,18
011,18
@20, 2

WAIT

R R L R L T

IF X=22

COLOR

815,62
16,64

USE VELOTORNO

Edit: C:\DBASE\ROMA.L
SET TALK OFF
Lt=LON+3
ND=({TEDR*1QQ0},(31.1416*DMA )
(0.8*2*75*50) /( TEDR*KSDR*SDR)
NP= (DMA-DME) 7 {2%DP)
THS=Lt/({SDR*ND)
*x#TIEMPQ TOTAL**
TH=NP*THS

89,52 SAY KSDR
@l0,52 HAY P

€11,52 SAY NP
@12,52 SAY Lt
Q13,52 SAY ND

w0

A

”
s
n



@14,52 SAY TH

€20,1

wait

*x x4« BORRKRADDO DE PANTALLAX*Xxx*
SET TALK OFF

HJI=0

DO WHILE HJI<300

Bdit: C:\DBASE\ROMA.PRG

IF X=30

SET COLOR TO BG+/B

@5,62 SAY TEAR

Q6,62 SAY SAR

87,62 SAY LUB

SET COLOR TO BG+/G

STORE A TO DMA
815,62 SAY “AC. ST.50"
Q16,64 SAY “AC.RAPIDO AFL.™

USE VELOTORNO

SET TALK OFF

Lt=LON+3

(TEAR*1G00)/(3.1416%DMA)
P=(0.8%3%75+60) / (TEAR*KSAR*SAR)

(DMA-DME) /(2*P)
LT/ (SAR*ND)
MP*THS

89,52 SAY KSAR
@10,52 SAY P
A1Ll1,52 sSAY NP

Edit: C:\DBASE\ROMA.PRG

IF X=14

SET COLOR TO BG+/B

@5,62 SAY TEDW

86,62 SAY SDP

@7,62 SAY LUB

SET COLOR TO BG+,/G

@15,62 SAY “AC. ST.50"
€16, 64 SAY “PLAQUITA DES."

STORE A TO DMA
USE VELOTORN
SET TALK OFF
Lt=(DMA/2)+3
ND= (‘TEDW*1000) /(3.1416%DMA)
(0.B*3*%75%60) /( TEDW+KSDP*SDP)

NP=(DMA-DME)} /(2*1)
THS=Lt/{SDP*ND)
TH=THS*NP

DO ROSS

ELSE

IF X=20

85,62 SAY TEAW



Edit: C:\DBASE\ROMA.PRG
Q6,62 SAY SAP
Q7,62 SAY LUB
SET COLOR TO BG+/G
€15,62 SAY "AC.ST.S50"
@16,64 SAY "PLAQUITA AFTI.®
USE VELOTORN
SET TALK OFF
Lt=LON+3
ND=(TEAW*1000)/(3.1416%DMA)
P=(0.8%3*75%60) /(TEAWAKSAP*SAP)

NP=(DMA-DME) /(2%P)
THS=Lt/ (SAP*ND)
TH=THS*NP

89,52 SAY SAP

@10,52 SAY P

811,52 NP

@12,4u2 1t

013,52 ND

Q14,52 TH

DO ROSA

BEdit:

CASE

819,00 TO

1y, 0

INPUT
@l19,0

@9,1 TO
Q9,1 T
€10, 28

e15,13
@12,z25

Edit
aii,

)

e

5
WAN A
NTe e

e¥r2,

C:NDBASENROMA . PRG

OFC1lON—27

20,80

"CUAL ES
TG 20,80

L

17,78 CLEAR

o 17,

SBAY 3 -GT
SAY "4,

BAY U5 0o

C: \DBASE\ROMA
SAY Y0.35"
SAY "7.8an
SAY t9.520¢
SAY "11.11"

CL.EAR

SPESOR

&

CL.EAR

T8 DOUBLE
"Diametro
- mm .

de la broca®
Pulg. mm.

vz
1/4
S/16
3/8

-PRG

DEL MATERIAL (mm):"TO

Pulg
7/16

9/16
s/8

ADD

- mm . Pulg.
11/16

13/16
7,8

92

mm .

1s5/16
177

1 1/8
1 1/4



€13,37 SAY "1i2.70"
@14,37 SAY '"14.29"
@15,37 SAY "15.87%
@12,51 SAY "17.46"
@13,51 SAY "19.05"
@14,51 SAY "20.64"
815,51 SAY "22.22%
€12,65 SAY v33.81"
813,65 SAY n"a2s5.40"
@14,65 SAY “"28.57%
B1S,65 SAY "31.75"

STORE ADD TO ASK
@19,0 TO 20,80 CLEAR
19,0
INPUT * CUAL ES LA BROCA A UTILIZAR EN mm.
@19,0 TO 20,80 CLEAR

:* TO BRO

Edit: C:\DBASE\RATON. PRG
CLEAR

*%x* SET COLOR TO R

@o,0 TO 20,80 DOUBLFE

+**SET COLOR TG W/BGH
SET TALK OFY
CLEAR

@2,20 SAY TEDR
©3,20 SAvY DMA
@a,20 SAY B
Q5,20 SAY KSDR
@6 ,20 SAY NP
87,20 SAY P
@8,20 SAY TH
@9,20 SAY Lt
@10, 20 SAY SDR
11,20 SAY ND
@12,20 SAY DME
STORE TEDR TO AA
STORE SDR TO AB
STORE ND TO AC
STORE P TO aD

Edit: C:\DBASE\RATON.PRG
STORE NP TO AE

STORE TH TO AV

CLEAR

W=1

=2

**INICIO

USE EMPRESA

DO WHILE Z<=2
APPEND BLANK .
93

E=Al*1



UNO WITH "CIL.EXT.DES"
REPLACE DOS WITH E

REPLACE TRES WITH F

REPLACE CUATRO WITH G

Edit: C:\DBASE\RATON.PRG
REPLACE CINCO WITH H
REPLACE SEIS WITH I
REPLACE SIETE WITH J

CLEAR
REPORT FORM RES

VLTA

*x kST COLOR TO BG+/B

INPUT I 1 IMPRIMIR ] 2 OTRA OPERACION {t 3 SALIR 1t
4 BORRAR REGISTROS || *TO SELECCION

IF¥ SELECCION:=1
DO PRLINT
ELSE
IF SELDCCION=2
DO TONIX
ELSE
I¥ SELECCTION=3
QUIT

ELE:

Edit: C:\DBASE\TONI.PRG caps
HELP

CLOSE ALL

SET SAFETY ON

SET TALK ON

**xSET COLOR TO GR+/W+
STORE 1 TO OPCION
STORE 0O TO TORNO

DO WHILE OPCION - 3
CLEAR

20,0 TO 18,80 DOUBLE
SET TALK OFF

X=1
DO WHILE X<13
X=X+1
e2,x say " =
83 ,X SAY ' RECUERDE QUE

€4,X SAY " DEBERA ESTAR SEGURO DE LA OPERACION A REALIZAR YA "
@3,X sSAaY " QUE DE O CAONTRARIO SE PODRA TENER UN RESULTADO"



06,X SAY " ERRONEO.*
@7,X SAY * =

Edit: C:\DBASE\TONI .PRG

TO
TO
TO
TO
ge

©8,41+34+20+16—X
@9,41+3+20+16—X
©10,41+3+204+16~X
@11,41+34+20+16-X
812,41+3+20+16—-X
€13,41+3+20+16-X TO
014,41+34+20+16-X TO
@15,414+3+204+16—-%X TQ
ENDDO

DO WHILE
88,19 SAY

caps

8,414+20+3+16-X CLEAR
9,41+20+3+16—-X CLEAR

10,41+20+34+16-X
11,41+20+3+16~X
12,41+20+3+16~-X
13,41+20+3+16—-X
14,41420+3+16-X
15,41+2043+16~X

CLEAR
CLEAR
CLEAR
CLEAR
CLEAR
CLEAR

89,19 sSAY "
SAY®
SAY"
SAY"
SAYY
s5ay"

QOPERACT

SAY"

Bdit: C:\DBA NTONI L PPRG
211,23 SAY"L OTRA OPFFRA
B11,31+19 [AVT2 SALIDA"T
@i19,23 AY MTHTRODUIICA

READ
DO CASE
CASE
CLEAR
RETURN
DO CLLININT
CASE OPCION =2
CLEAR
DO AYUDA

QPCION

CASE OPCION
DO AYUDA

ENDCASE QPCION
ENDDO

SELECCION: "

TN

GET

OPCTON

Capss

DPICTURE

WO UYRAMGE 1,2
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